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Redaktoren har ordet

Hej

Svensk industri viixlar upp nér det kommer negativa nyheter frin
storebror Tyskland. Var industri dr mer differentierad och vi har
fler stora och starka ben att std pa jimfort med Tyskland som &dr
vildigt beroende av hur det gar inom segmentet Automotive.

Nu ar det tider nédr det kanske inte kan och gér bra for alla
verkstadsféretag men manga 6kar takten och fi in fler order.
Det dr inget trolleri bakom utan hér skérdar man nu efter flera
ar med stora satsningar pa automation och ett tufft arbete med
att hija och forbittra sin produktivitet.

I detta nummer som avslutar 2019 skriver vi om framgéangsrika
foretag som fortsétter sina marscher mot en spannande horisont.
Djérva féretagsledare och djarva satsningar och mal, nyckelfar-
diga beslutsunderlag som gér det enkelt och snabbt att fatta beslut
dér man siktar mot en spannande horisont, Tillverkningsindustrin
har byggt upp sina verksamheter med automation, ny teknik
och motiverade medarbetare. Manga dr imponerade av svensk
industris konkurrenskraft och jag hor ofta numera nér jag ar
utomlands att manga &r imponerade &ver lilla landet Sverige
och alla framgangsrika féretag som finns i landet och framforallt
i manga olika branscher.

Jag ser redan fram mot 2020 och méanga intressanta reportage-
resor ligger i pipeline. Tidningen Maskinoperattren ser inte ut
som andra tidningar i branschen. Den dr vélfylld med artiklar,
pressreleaser, reportage och annonser. Maskinoperatéren gar
mot strommen och jag tror och hoppas att vi kan fortsitta att
leda tidningen mot nya mal.

Nésta ar kan vi se fram emot spdnnande méssor som Grindtec,
Produktionsméssorna Elmia i Jonkoping, AMB i september och
EuroBlech i oktober. Tidningen kommer som vanligt att bygga
upp det redaktionella materialet med olika special- och tema-
nummer. Sa hall gonen dppna nir Tidningen Maskinoperattren
kommer i postladan under nésta ar. Det blir som sagt mycket
intressant ldsning for dig.
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Automations= och maskine
l0sningar i framkant ger
produktionsprocesser

e,

i
g

Milenko Krznaric mrknadschef Sibbhulftsverken, Olof Karlsson maskinséljare Masentia och maskr'noperatiirsn Roland "Bolle” Ek
Visuella arbetsinstruktioner och standardiserade arbetssétt dr végen till noll fel. Maskinoperatéren kan i realtid se vad som hdnder maskinsystern varnar
interaktivt fér eventuella fel. Genom att integrera och samla in data far operatéren dynamiska instruktioner som sékerstéller kvalité och férhindrar ménskliga fel.

Inom svensk industri finns och har alltid funnits en betydande produk-
tivitetspotential som kan och behover utvecklas. Den dolda maskinut-
nyttjargraden representerar outnyttjad kapacitet. Genom att “hitta” den
oanvanda potentialen i en fabrik och ta tillvara de hittills dolda maskin-
timmarna sa finns det mycket att vinna. Man pratar om den dolda fabri-
ken i fabriken. Med ett okat LEAN tank och ett storre fokus pa digitali-
sering kan man "upptacka” maskintimmar forvanansvart latt om man
involverar alla medarbetare pa ett strukturerat och genomtankt sitt.

MEN detta har man 16st for ldnge sedan pa
Sibbhultsverken och det handlar om automatie=
sering, ny maskinteknik och digitalisering
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varldsklass

Sibbhultsverken har de senaste aren investerat stora summor
i verktygsmaskiner, automation och effektivisering for att
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kunna méta de hoga kraven inom fordonsindustrin. Under
tre ar har det investerats ndrmare 100 miljoner kronor. Det
dr inte manga verkstadsféretag i branschen i sédra Sverige
som investerat s mycket, sa det &r ju ett tydligt tecken pa
att man tror pa verksamheten och att verksamheten har en
framtid hér i skdnska Sibbhult.
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Svarslagen produktivitet

- Var moderna maskinpark och higa utnyttjandegrad ger
oss mojligheter att stindigt investera i senaste teknik. Det
handlar om optimala automationslésningar dir vi bygger
ihop produktionsceller, ofta utifrdn ett nytt projekt och/
eller som de senaste dren beroende pé 6kade volymer, med
in- och utbanor for effektiv materialhantering — robotplock
och robotbetjdning, bearbetning, tvitt, tork, tithetskontroll
montering och kvalitetskontroll som vision system.

- Pa sa vis plockar vi bort manuella moment f6r operaté-
rerna for att frigtra tid for att forbéttra sin egen produktivitet.
Haér pa fabriken finns en egen utvecklingsverkstad dér vi
forfinar och utvecklar nya metoder for att férbéttra effekti-
viteten genom avancerad automation, specialverktyg, och
nya fixtureringskoncept. Vi genomfor standiga forbattringar
i och med arvet av produktionsfilosofin inom Automotive,
sdager Milenko Krznaric, marknadschef pa Sibbhultsverken.

Sibbhultsverken har en maskinpark med cirka 60 CNC-
styrda fleroperationsmaskiner, alla utrustade med allt fran
enklare automationslésning som industrirobot till komplexa
celler dér flera maskiner &r ihopkopplade med robotstéd
i linjer. Foretaget tillverkar detaljer och komponenter till
vaxellador, och motorer, huvudsakligen genom skidrande
bearbetning med en hog automatiseringsgrad.

Sibbhultsverken ligger langt framme i utvecklingen av
skirdata, arbetsmetoder och maskinutveckling. Har genom-
fors fleroperationsbearbetning av geometriskt komplicerade
artiklar med hoga toleranskrav i gjutgods av aluminium, stal
och gjutjdrn. Foretaget sitter en dra i att uppfylla de hogsta
kundkraven med avseende pd kvalitet, leveransprecision
och produktivitet. Som leverantér i huvudsak till den tunga
svenska fordonsindustrin har man utvecklat effektiva meto-
der for kvalitetskontroll, produktionsstyrning, maskinteknik,
logistik och underhall.

Det finns alitid en historia

Att skriva om produktion och produktivitet 4r intressanta
dmnen och alltid spannande. Som redaktor triffar jag manga
olika féretag och ménniskor som gérna delar med sig av
sina erfarenheter i sina roller. I denna artikel &r det Milenko
Krznaric marknads- och forséljningschef pa Sibbhultsverken
som dr mitt intervjuoffer och tillsammans med Olof Karlsson
maskinséljare pa Masentia far vi en verklighetsbeskrivning

i och om vad som hénder ute i svensk industri och varfér
det hander efter att Scania ldmnat orten.

- Jag borjade arbeta har 2008, helt naturligt, da min far e
kom till Sverige och borjade arbeta pa fabriken har i Sibbhult \ llﬂliliiil =
1965, som pa den tiden var ett foretag som kaptes upp av - £ m: oy (T '? |"|] "“ I
SAAB (Scania) och blev en produktionsenhet inom Scania. ' T :

Verktygsmaskmer fran HELLER, robotstéd och AUTOM 'HON och automat.-onsfonmgar ger den d:g.itafa fabriken for
hégsta produktivitet och tillgdnglighet
Forts. sida 8 >> Vi far héra att man | de senaste maskininvesteringarna hér ligger pd en maskintillgdnglighet pé runt 90 %, alla skift.
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Beslutet att “stianga” fabriken i Sibbhult grundade sig
pa att Scanias ledning hade kommit fram till att de egna
fabrikerna var for manga och stora delar av tillverkningen
skulle outsourcas. Fabrikschefen pa Scania i Sibbhult Lars
Dahl, da 37 ar gammal sag mojligheter att tillsammans
men ndgra andra lokala entreprendrer driva fabriken
vidare och istéllet for att lagga ner sa hittade man i sann
entreprenorskap en lI6sning som Scania accepterade och
godkénde. En del av jobben rdddades kvar i Sibbhult och
resten &r historia med lyckligt slut.

- Som sagt 2008 borjade jag arbeta hir pa det som 2007

Maskinoperatdrerna Marina Harensjé och Dennis Lundberg

hade blivit Sibbhultsverken. Efter tre minader kom finans-
krisen och man kan vil sdga att industrin fick bérja om
fran noll. Ganska snabbt vinde krisen till det normala
och Scania fann att Sibbhultsverken var en mycket bra
underleveranttr och man fick ett dkat fortroende som
underleverantor och produktionen blev allt mer intensiv.

Idag tillverkar man komponenter foér bade Scania, Volvo,
MAN och andra och det handlar om planethjulshallare,
véxelladhus, motorkomponenter och transmissionsdetal-
jer. Sibbhultsverken ér i en vérld som ar mycket konkur-

Verktygsmaskiner frdn HELL

rensutsatt och darfor ar rorelsemarginalerna relativt laga.
Automotive som bransch ér tuffa i sina forhandlingar
och da géller det att hitta végar for att fa I6nsamhet som
underleverantor.

Sibbhultsverken AB ingér idag i Sibbhultsverken Group
AB tillsammans med de tva gjuterierna Arvika Gjuteri
AB - (hér har man ett 50/50 deldgarskap med LEAX)
och Fundo Components AB i Charlottenberg samt Konga
Maleri AB. For 6vrigt sa dger Sibbhultsverken Group AB
och LEAX Group AB gemensamt utvecklingsbolaget
Swedish Powertrain Tech Center AB.

Forts. sida 10 >>
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ER, robotstéd och AUTOMA

IBsningar ger den digitala fabriken fér hégsta produktivitet och tillgénglighet
Vi far hdra att man hér att man i de senaste maskinvesteringarna ligger pé en
maskintillgdnglighet pa runt 90 %, alla skift.
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Lars Dahl dr idag koncernchef fér Sibbhultsverken
Group AB. Nér Sibbhultsverken startade 2007 var han
overtygad om att fabriken hade en stark framtid. For
6 ar sedan borjade han bygga upp SHV Group dér
Sibbhultsverken ingar.

- Strategin &r att skapa en industrikoncern som stottar
svensk tung industri nédr det géller gjutgods, produk-
tionsutveckling och avancerad skidrande bearbetning,
sager Lars Dahl.

Effektiva verktygsmaskiner

Frisning, borrning, gédngning... maskinséljare Olof
Karlsson pa Masentia berédttar att verktygsmaskiner fran
Heller har inga begrénsningar nar det géller precision,
snabbhet och tillforlitlighet.
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Allmént om Heller

Heller tillverkar 4- och 5-axliga fleroperationsmaskiner
med och utan svarvfunktion samt bearbetningsmaskiner
for vev- och kamaxlar i absolut vérldsklass.

Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH i Niirtingen,
Tyskland, dr en av vérldens ledande leverantorer
av horisontella fleroperationsmaskiner. Fabriken
i Ntirtingen etablerades redan 1894. Heller ar en av
Tysklands storsta verktygsmaskinproducenter och har
idag ca 2 900 medarbetare. Férutom huvudfabriken
i Niirtingen (Stuttgart) sa har Heller produktionsenheter
i England, USA, Kina samt Brasilien. Heller levererar
ocksa kompletta Turn-Key I6sningar med fixturer, verk-
tyg, automation m.m, informerar Olof Karlsson

Verktygsmaskiner fran HELLER, robotstéd och AUTOMATION och automations-
* l6sningar ger den digitala fabriken fér hégsta produktivitet och tillganglighet

Vi fér héra att man hdr pa den senaste maskininvesteringen ligger pa en maskin-
tillgénglighet pa runt 90 %, alla skift.

Heller pa Sibbhultsverken

- Den forsta Hellermaskinen levererades till Sibbhult
2004 och efter det sa har det levererats ytterligare drygt 30
maskiner. Samtliga maskiner &r horisontella 4-axliga maski-
ner och samtliga dr nu utrustade med automation i form
av industrirobotar. Maskinerna star i celler med en till fyra
maskiner per cell, i vissa celler ingar &ven tvitt, tork, mon-
tering m.m, séger Olof Karlsson maskinsiljare Masentia AB

- Slutligen vill jag skriva under pa rubriken pa artikeln och
konstatera att Sibbhultsverken ligger mycket langt fram nér
det giller effektiva produktionsprocesser dven i ett globalt
perspektiv. Det &r séllan jag ser fabriker i underleverantérs-
ledet pa den hér nivén, nir det géller automation och effekti-
vitet, virldsklass helt enkelt och da har jag salt maskiner i 35
ar och sett det mesta, séger Olof Karlsson pa Masentia AB B
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Modig Machine Tools nya huvudkontor och produktionsanldggning i Kalmar stod férdigt

véren 2019 och invigdes dé av féretagets stdrsta kund Spirit AeraSystems (Boeing).

Spannande ar for Modig Machine Tool

Sedan nagra ar tillbaka ar familjeforeta-
get Modig Machine Tool, som ar varlds-
ledande tillverkare av specialbyggda
verktygsmaskiner, inne i en expansiv fas
som fortsatter in pa 2020-talet. Samtidigt
som foretaget fardigstiller ett nytt show-
room i USA ska de bygga ut sin nybygg-

da anldggning i Kalmar med ytterligare
5000 kvadratmeter. Med flera nya pris-
varda maskinmodeller ser maskintill-
verkaren, som dr ett stort namn inom
flygindustrin, nu en stor potential i for-
sdljning till verktygsindustrin och den
innovativa bilindustrin.

TEXT & BIL // PIERRE EKLUND
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Percy och

David Madig inspekterar nya RigiMill MT och den del dér palettbordet lyfts in i maskinen.

Efter att ha verkat i 6ver 70 ar i Virserum ligger numera Modig
Machine Tools nya huvudkontor och produktionsanldaggning
i Snurrom, en ny vixande stadsdel i norra Kalmar. Sex méana-
der efter att Kevin Matthies, Senior Vice President Global
Fabrication vid Modig Machine Tools i sérklass stérsta kund
Spirit AeroSystems (Boeing) invigde foretagets nya anldggning
rader full verksamhet i byggnaden som & imponerande pa flera
sitt. Att Modig Machine Tool dr ett svenskt foretag som priglats
av langa samarbeten med den nordamerikanska flygindustrin
mirks inte minsti den pampiga “amerikanska” entrén som ger
ett bra intryck pa besékarna.

— Eftersom hela foretaget dr uppbyggt kring den nordameri-
kanska marknaden foll det sig naturligt att vi blandade svensk
och amerikansk design. Vi vill ha dppna lokaler med rymd och
kansla av kvalitet. Det ska markas att vi bygger kvalitetsmaski-
ner, vilket jag tycker vi har lyckats formedla. Jag ar vildigt n6jd
med lokalerna, siger David Modig, vd fér Modig Machine Tool
ndr han tar emot i den stora konferenslokalen.

Konferenslokalen, som kidnns som ett typiskt amerikanskt
“war room” dér stora beslut fattas, dr byggd med panorama-
fonster langs ena langsidan ut mot produktionshallen dér det gar
att folja tillverkningen av maskinerna RigiMill MT och HHV?2,
foretagets mest eftertraktade produkter just nu.

- Som du ser har vi kommit igdng med produktionen, men
eftersom vi har kvar lagret och delmontering i vara gamla lokaler
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i Virserum sa ér logistiken just nu en utmaning. Vi ser dock kostnads-
effektiva fordelar med att ha kvar lagret i befintliga lokaler och om
cirka sex ménader riknar vi med att logistiken fungerar optimalt.

Att Modig Machine Tool tog beslutet att flytta till Kalmar beror
till stor del pa att féretaget ser storre mdéjligheter att rekrytera per-
sonal och att det blir lattare att ta emot kunder da flygplatsen med
direktflyg till Stockholm bara ligger en kvart fran huvudkontoret.
I Snurrom finns ocksa mark att véxa pa och tanken &r att under ar
2020 bygga ytterligare en produktionshall och férdubbla produk-
tionsytan till 10 000 kvadratmeter.

—Nu har vi tvé linor, eller tva skepp som vi kallar det, men tanken
har hela tiden varit att bygga ut sa vi har sex lika stora skepp pa
totalt 15 000 kvadratmeter. Markarbetet dr klart och vi har forberett
for vatten och avlopp till etapp tva.

Om allt gar enligt plan ska entreprentrerna borja med grundplat-
tan efter drsskiftet och om cirka ett ar har féretaget alltsd en ny hall
med tva nya linor. Rdknat i omséatining dr tanken att varje hall ska
bygga maskiner till ett virde av runt
500 miljoner kronor per ar.

—Sen far vi se nér vi behéver bygga
etapp tre. Orsaken till att vi inte bygg-
de den andra hallen direkt &r att vi pa
Modigs gérna undviker lan. Vi vill véxa
organiskt. Sen finns det alltid yttre fak-
torer som vi inte kan paverka som vi
maste ta hinsyn till.

I bakhuvudet finns alltid 11 septem-
ber-attackerna, dér flera amerikanska
passagerarflygplan kapades och styr-
des in i flera byggnader, vilket tog hart
pa flygindustrin och Modig Machine
Tool. Under 2019 har flygindustrin
skakats av flygstoppet fér Boeing 737

Forts. sida 14 >>
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Max-flygplanen efter olyckor i Etiopien och Indonesien,
men det har 4n sd linge inte paverkat Modig Machine Tool.

—Nej, vi har inte kdnt av nagot och nu verkar det som
att planen ska borja anvindas igen nésta ar. Vi har en
spannande tid framfor oss da vi har lamnat offerter pa
affdrer viarda ungefar 100 miljoner dollar, men man kan
aldrig vara séker innan allt finns pa papper.

Genom sitt amerikanska dotterbolag Modig Machine
Tool USA Inc fortsatter Modig-koncernen att satsa pa USA
och bygger nu ett amerikanskt huvudkontor och show-
room pa 2000 kvadratmeter i flygindustrins huvudstad
Wichita, Kansas, dir bade Airbus och Spirit AeroSystems
har stora fabriker. [ det nya kontoret som dven ér utgangs-
punkt f6r service, support, reservdelar och utbildning
i Nordamerika ska foretaget visa upp tre demomaskiner.

- Det &r en vildigt spdnnande satsning som leds av
dotterbolagets vd Keith Lopez som har gjort ett vildigt
bra arbete dnda sedan han tilltridde 2016. Wichita &r for
flyg vad Detroit &r for bilar, och nu nér foretagen i USA
drar in pa ldngre atlantresor &r det extra viktigt med ett
show-room pa plats.

Aven om foretaget stindigt fir nya ordrar fran
Nordamerika forsdkrar David att de alltid har méjlig-
het att ta emot nya bestdllningar, och gédrna fran svenska

Vd David Modig visar
upp den arbetsstation
dér operatdren byter
verktyg i nya RigiMill MT.

foretag. I 6ver 30 &r har flygindustrin varit foretagets
framsta marknad, men nu riktar Modig Machine Tool
aven blickarna mot dvrig tillverkningsindustri och kanske
framforallt bilindustrin.

- Samtidigt som vi har utvecklat flera nya mindre pris-
varda bearbetningsmaskiner av hog kvalitet som passar
manga industriféretag i Sverige har det skett en stor global
férandring inom bilindustrin i och med att det tillverkas
allt fler elbilar.

- Vid tillverkningen av elbilar anvinds
aluminium, vilket gjort att amerikanska och
tyska biltillverkare har vint sig till oss och
framforallt var maskin HHV2 som ar vérlds-
ledande pa att bearbeta aluminium och titan
som anvands i flygindustrin. Det dr helt fan-
tastiskt, det brukar vara vi som anpassar oss
efter marknaden och inte tvidrtom.

David ser en marknad dér det behovs
tusentals nya maskiner. Idag tillverkar
Modig Machine Tool nédstan lika ménga
maskiner i RigiMill-serien som 1 HHV-serien,
men med den tkade efterfrdgan riknar fore-
taget med att produktionen av HHV-serien

kommer ¢ka markant under 2020 och sta {or 70 procent
av tillverkningen.

— Allt fler svenska foretag fragar efter vara maskiner
och bygger hela business case pa en investering dér de
visar sina kunder hur snabbt och bra det gar med véra
maskiner. 5S4 har det inte varit innan och vi dr glada att
fler far upp 6gonen fér véara produkter.
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y Modig Machine Tool tror att RigiMill MT
som &r en vidareutveckling pd den populédra
RigiMili, blir en storséljare. Med ett rériig
palettbord pé upp till sex meter &r maski-
nen perfekt for att tillverka stora detaljer
som vingar inom flygindustrin men &dven
andra delar som passar arbetsomridet pé

| 6000x1500x900mm

RigiMill MT har ett modernt styrsystem som
__Modig Machine Tool har utvecklat sfélva.
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Innovationer fran Walter
skapar ny referensramar.
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Innovationer fran Walter skapar ny mojligheter varlden Gver

Walter tillverkar skarande verktyg med prestandan i fokus till kunder Gver hela varlden. Med en kontinuerlig
utveckling erbjuds frasar, borrar och gangfrasar med vandskdr. Walter utmanar branschen och flyttar
fram grénserna inom svarvning, frasning, borrning och gangning. Mer &n 35% av produkterna vi erbjuder
ar nyare an fem ar. Genom ett standigt forbattringsarbete ser Walter till att verktygen dven i framtiden
dar av hogsta kvalitet.

walter-tools.com Engineering Kompetenz
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Rigitill MT kan frdsa bort 16,4 liter alu-
minium i minuten. Varje maskin byggs
upp i Kalmar, testkdrs och plockas sedan
ner fér transport till kund. En omfattande

logistik med tusentals artikiar. |
' | E

>

Produktportfolion, som idag bestir av nio highastig-
hetsbearbetningsmaskiner, har det senaste dret uttkats
med maskinmodellerna P51, D80, H12 och U19 dér for-
siljningen fortfarande ér i sin linda. Samtliga modeller
dr high performance-frasmaskiner for olika material och
storlekar pd detaljer.

—Maskinerna tar bort material vildigt fort, och kan
jobba i kort- och langserier i badde aluminium och hérd-
metall. Med en tillgdnglighet pa 95 procent, ett krav fran
flygindustrin, kan svenska foretag nu kopa fraismaskiner
av hogsta kvalitet. Manga ser ocksa en fordel att de kan
fa support direkt fran Nordens ledande tillverkare av
frasmaskiner, forklarar David.

Tillsammans med sin vd-assistent Evelina Forsgren,
som dven arbetar med marknadsfragor, lamnar David
konferenslokalen fér en guidad tur i den nya anldggningen
som forutom kontor och produktionshall rymmer flera
moteslokaler, stor matsal med kok och ett gym for alla
anstdllda. Stora fénster ut mot produktionshallen gor
att steget mellan produktion och kontor upplevs som
kort. I produktionshallen rader full aktivitet. I linan till
hoger monteras HHV-serien i olika steg och ldngst ner
vid utlastningsporten férbereder féretagets medarbetare
en HHV2 f6r transport till kund i Mexiko.

|

RIS, AL

— Nir containern har anlédnt till kunden flyger véra
medarbetare dit for att installera och trina var distri-
butdr i Mexiko som hddanefter ska skota all installation
dér. En sddan hdr transport krdver en hel del planering,
berittar Evelina.

I produktionshallens vanstra linan tillverkas RigiMill-
serien och ndr Maskinoperatoren dr pa besok firdigstélls
foretagets forsta RigiMill MT som dr en vidareutveck-
ling pa den populédra RigiMill. Den stora skillnaden mel-
lan modellerna &r att MT, som star fér Moving Table, dr
utrustad med ett rérligt palettbord dér detaljen placeras
och sedan lyfts in i maskinen. Palettbordet som gar att fa
i tre olika storlekar upp till sex meter lases sedan fast och
detaljen bearbetas i hoghastighet. Maskinen kan frasa
bort 16,4 liter aluminium i minuten. RigiMill MT &r en
enorm maskin som tar 4000 arbetstimmar att bygga och
flera veckor att installera pa plats hos kund.

— Det &r en mycket komplex maskin. Vi &r specialister
pa mekanik och den stora utmaningen &r att fa data och plc
att utfora det vi onskar. Vi utmanar stéindigt vara leveran-
torer med fragor som de aldrig har tankt pa tidigare. Det
ar ocksa det som dr hemligheten till att de stora jattarna
i flyg- och bilindustrin vander sig till oss, forklarar David.

, f \,CH.OD'C"

NE TOOL SWEDEN

Nér maskinen ér fardigbyggd och testad ska den plockas
isdr och transporteras till Belgien for tillverkning av flyg-
plansvingar till ett amerikanskt stridsflygplan. David,
som kan varenda skruv och sjilv dr med och bygger pa
maskinen pa kvillarna, sticker genast ner huvudet i den
tunnel dédr vingarna ska bearbetas och diskuterar sma och
stora fragor med sina medarbetare. Hans far Percy Modig,
som nu pendlar till Kalmar ett par gdnger i veckan, foljer
bygget med ett stort leende.

- Jag tror mycket pa RigiMill MT, den kommer bli en
storséljare. Sen dr designen snygg, den gér bra ihop med
véra nya lokaler, sédger Percy.

Med nya maskiner, stora ordrar, utbyggnad av anldgg-
ningen i Kalmar och nya lokaler i Wichita ar det latt att
forsta den framtidstro som rader pa Modig Machine Tool.
I september 2020 ar det dessutom dags for IMTS 2020,
International Manufacturing Technology Show, i Chicago
med runt 1900 utstéllare.

— Vi kommer ha en stor delegation pa plats med runt 15
personer, vilket behovs da alla véara stora kunder ar dér.
Det ér roliga och tuffa dagar da jag ska hinna med att prata
med bade nya och befintliga kunder. Det dr dock virt allt
slit. Forra gangen, 2017, slot vi affarer for ett virde pa 60
miljoner kronor, berdttar David Modig. W

Nér Modig Machine Tool
‘ deltog i IMTS, International
d Manufacturing Technology
Show, 2017 sléts det nya
- | afférer till ett vdrde av cirka
> 60 miljoner kronor. | sep-
| tember dr de dterigen pa
‘_-‘ plats i Chicago.
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Stenbergs har en gedigen historia av teknisk innovation och produktion. Att vara nytankande kravs

for att vi ska kunna fortsétta var utveckling och hela tiden ligga i framkant i var bransch. Genom
att kombinera kunskaper, tanka utanfér boxen och véga ifrdgasatta hittar vi de basta [6sningarna

for vara kunder. Din framgang ar var passion.

Las mer om oss pd var hemsida, www.stenbergs.se
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otandardiserade

processer

driver produktivitet
och flexibilitet

LEAX Group AB har under de senaste fem &ren vixt
organiskt och genom forvérv fran 500 till ~ drygt 1 200
medarbetare i 10 fabriker runt om i virlden.

Och det beror pa en global htgkonjunktur dér den
svenska industrin har befunnit sig sedan 2015. LEAX har
under senare ar varit mycket lyckosamma och tagit stora
order fran krédvande kunder runt om i Europa och Sverige.
Toppen dr nu nadd fér denna gang och tillvaxttakterna
kommer generellt att sakta in framéver f6r industrin
i stort. En inbromsning gors dock fran extrema nivaer och
man dr nu nere pa mer av ett normallige om man tittar
historiskt pa kundernas behov. Underleverantorer till
fordonsindustrin som LEAX Group tvingas nu bromsa
tor forsta gdngen sedan 2012 efter manga ars expansion.
Men man ser en positiv utveckling £6r slutet av 2020 déar
konjunkturen sakta vinder uppét igen for fabrikerna pa
svensk mark i Falképing, Tidaholm, Falun och Képing.

I fabriken pd Hamnvigen i Képing dr man sedan lang
tid tillbaka specialister pé att tillverka vaxelladsrelaterade
produkter och drivlinekomponenter till bakaxlar och véx-
ellador for frémst tunga fordon. Storsta kunden till LEAX
ar en mycket stor och kiind lastbilstillverkare i Sédertlje.

Koping - Kugghjulsstaden
Som rubriken siger, etableringen av verkstadsindustri
i Koping i mitten av 1800-talet hade avgérande betydelse

Automationscell med 2st Doosan D

g
-.‘

NM5700 samt 2st Doosan Puma GT2100.

for stadens framtid. Genom entreprendrskap och kun-
niga medarbetare kunde Képings Mekaniska Verkstad
fortleva trots svarigheter under kdrva tider. Att féretaget
valdes som tillverkare av vixellador at Volvo i slutet av
1920-talet och blev Volvo Képing har haft stor betydelse
for det moderna néringslivets utveckling i staden. For
idag dr Koping och dess 27 000 innevanare ett industriellt
centrum for utveckling och tillverkning av vixellador.

I och runtikring stora féretag skapas kluster av mindre
foretag, ofta med specialistkunskaper. Det moderna LEAX
har sitt ursprung i Képings Mekaniska Verkstad - KMV
- dér grundarna till LEAX arbetade en tid och ldrde sig
verkstadsyrket.

Idag nastan 40 ar efter starten fortsitter LEAX resan och
vardar industriarvet i Kdping dér de forsta kugghjulen
tillverkades i bérjan pa 1900-talet och idag 6ver 100 ar
senare har verkstadsforetaget LEAX skapat sig en nisch
som frimst en underleverantor i virldsklass till ledande
foretag inom Automotive men dar man ocksa pa senare
tid dven delar med sig av sin kompetens till nya kunder
i nya projekt inom gruvindustri och hydraulik m.m.

December 2019

Tre veckor kvar till julafton och jag hédlsar pa hos LEAX i
Koping tillsammans med Duroc Machine Tool. Hir pagar
maskininvesteringar i projekt dar man langsiktigt riktar

in sig pa en marknad for kontraktstillverkning. Man har
globalt elva séljare som tillsammans med ink&ép- och pro-
duktionsledning tillsammans erbjuder kvalitativa kom-
ponenter for krivande industrikunder.

Visitter runt ett bord i konferensrummet dér jag har en
mycket samlad kompetens omkring mig, och med lang
erfarenhet av industriell tillverkning. Hir sitter Kenneth
Andersson teknik /underhdllschef med 40 ar i industrin
dérav flera ar pa LEAX men ocksa anstdllning pa flera
olika bolag under VOLVO flagg, VD Joakim Sandberg 16
ar pa Volvo, fabrikschef Johan Hakansson 25 ar pd Volvo
och produktionschef Peter Skoglund som kommer frin
Orebro och jobbat manga &r pa Epiroc (Atlas Copco).

- Vibrinner for att kunna erbjuda de bésta lésningarna
pa marknaden for vara kunder. Att vi alla har erfarenheter
frdn stora foretag i var bransch har gett oss erfarenheter
som dr ovirderliga, ndr vi nu jobbar i en mindre organisa-
tion, dédr vi med bibehallen kompetens ofta kan erbjuda
snabbare och mer flexibla 16sningar for vara kunder jam-
fort med de riktigt stora foretagen. En annan viktig aspekt
och som ocksé gor jobbet mer roligt och utmanande, ar
att vi 4r en underleverantér dir var produktflora och
var palett av processer gor att vi alla méste ha ett storre
engagemang pé individniva for att prestera vad som
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Stort utbud av Mapal Mono- HPR och CPReam system med  Standardprogram av stédlist-  Brotschar fér utvandig och

block brotschar, i solid och lodd ~ utbytbara brotschhuvuden. brotschar med den beprévade  konisk bearbetning med
hardmetall. Enkel hantering och hég Mapal-principen. stodlistprincipen.
noggrannhet.

.

HPR300, HPR400 och skarringar Kundanpassade l&sningar pa EasyAdjust systemet fran Mapal Kundanpassade l6sningar med
for brotschning upp till @ 400.  flerskarsverktyg enligt ditt for enklare installning av skdren  stodlistverktyg enligt ditt
énskemal. i stodlistbrotschar. onskemal.

e

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

Verkstadsreknik Tel: 08-703 01 00 E-post: info@vt.colly.se Webb: www.collyverkstadsteknik.se
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kréwvs, sdger vd Joakim Sandberg och fabrikschef Johan
Hakansson fyller i;

—Jag har varit hdr sedan september och tog jobbet for
att komma ndrmare produktionen dir man besitter spets-
kunskaper och erfarenhet av produktionsteknik.

Kenneth Andersson kommer fran storindustrin och
kénner som Johan.

—Jag ville se hur det var pa andra sidan "av myntet”,
Arbeta i underleveranttrsledet ddar man far ett bredare
arbetsomrade. Man kammer ocksa narmare besluten och
kan paverka besluten pa ett sitt som gor jobbet mer span-
nande och utmanande.

Valet ar standardmaskiner
LEAX Group strategi dr att investera bade i begagnade
och nya maskiner.

- Vi investerar i begagnade maskiner som vi renove-
rar sjdlva och ser till att kapabiliteten blir tillricklig for
den produktion de skall utféra. Detta sparar bade tid och
pengar vid inkérning av nya artiklar. Men vi investerar
dven i nya maskiner och har valt Duroc Machine Tool som
en av ndgra fd utvalda partners for hela LEAX Group,
sdger Joakim Sandberg

Man har inom koncernen de senaste dren kopt 9 verk-
tygsmaskiner av Duroc Machine Tool och idag skall vi titta
niirmare pd olika applikationer dir maskiner fran Doosan

dr integrerade med industrirobot i produktionsceller.

— Det dr standardmaskiner men pa plats i fabriken
utrustar vi dem med ofta unik fixturering beroende pa
hur komponenterna ser ut som vi skall tillverka och med

en automationsldsning som dr unik for de krav péd kva-
litet och precision som stélls av kunden, sdger Joakim
Sandberg.

Om jag sammanfattar det som hittills sagts sa ar LEAX
fabriken i Koping ett mindre féretag men har samma form
som ett stort och efter en rundvandring i fabriken s ser
man bade ldgvolymstillverkning till hégvolymstillverk-
ning i celler, vilket betyder att man har samma behov
av driftsdkerhet och kvalitet som de stora drakarna pa
andra sidan végen hér i Koping. Och det dr en spinnande
utveckling som LEAX gatt till motes fran starten 1982.

Nér det giller maskininvesteringar si har man ett
LEAN-tink och med det f6ljer miljé- och hallbarhet vil-
ken visar att man investerar efter de behov man har och
inte mer teknik for sakens skull, det dr ocksa en form
av sparsamhet att med mindre resurser skapa en effek-
tiv produktionsapparat. For att klara av jobbet krdvs da
kompetens och uppfinningsrikedom ute pa verkstaden
dér medarbetare inte bara producerar utan dven bygger,
underhaller och utvecklar sin maskinpark.

Maskinleverantdren

Vi ber Niklas Sjoqvist Area Sales Manager pd Duroc
Machine Tool att berdtta om de senaste maskininvestering-
arna fran 2017 och produktionsténket som ligger bakom,
vad fick du for kravspecifikationer;

— Vihar nu levererat flertalet 1ésningar och maskiner till
LEAX Group i Sverige men ocksd Lettland. Duroc Machine
Tool finns i 7 lander varav Lettland ér ett av dem. Vi har
aven levererat till LEAX fabriken i Falun.

— Aven om LEAX har egna idéer for hur de vill att 16s-
ningen skall se ut, sa har vi alltid en bra och konstruktiv
dialog som utmynnar i den bésta 16sningen. Doosan har
ett brett produktsortiment med 6ver 400 olika modeller
vilket innebér att vi oftast har en 1dsning som motsvarar
kundens 6nskemal.

— I vart samarbete med LEAX sa har vi fordelat sé att
de sjdlva tagit hand om automationsdelen och att vi tar
hand om maskiner och maskinrelaterad utrustning som
t ex 4:e axel eller ev. fixturering men vi erbjuder givetvis
ocksa helhetslosningar, berattar Niklas Sjoqvist.

Tekniska fakta runt de senaste maskininvesteringarna
ser ut sa har;
Cell 1: Tva Doosan Puma GT2100, max. svarvdiameter
390mm, svarvlingd 562mm, stingkapacitet 65mm.

Tva Doosan DNM 5700, vertikala fleropar med BigPlus
spindel 12.000rpm och utrustade med fjarde axel, x-rorelse
1050mm, y-rorelse 570mm, 510mm.

Cell 2:

Doosan DNM 5700 (samma som ovan) plus singelmaskin,
Doosan Puma 41008, max svarvdiameter 550mm, svarv-
lingd 1042mm, stingkapacitet 116,5mm. Alla maskiner
utrustade med Fanucs styrsystem.

Standardmaskin kontra flerfunktionsmaskin
—Ivissa fall kan det vara riitt med en flerfunktionsma-
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KAPMASKINER FOR ALLA BEHOV
VAD VALJER DU?

KALTENBACH ISTECH

*  For produktionskapning i konstrukfionsstal. e Kraftiga bandsagar med hég tolerans
Vinkelrat och gerkapning. och avverkning.

e Automatiserad produktion och optimering e Kulskruv f6r nedmatning av ségramen
av material. och frammatning av skruvstaden.

e Hég avverkning och tolerans av kapsnitt e  Forprogrammerade eller egna skardata
och ldngdmatt. fér Bimetall- och Hardmetallblad.

e  Hel- och semiautomatiska ségar med e  Kundanpassade hanterings- och
materialhantering. sorferingslésningar.

KONTAKT
THOMAS HAKANSSON

A GOD JUL
070 425 52 46 {'}nsqu
Tnoms.muussommizcutﬁ e Intercut / Areg

BOMAR

Robusta bandsagar fér smides- och
verkstadsindustrin.

Manuella, semi- eller helautomatiska
bandségar fér rak- och gerkapning.
Materialhanteringslésningar fér de
flesta applikationer.
Kostnadseffektiva sagar.

INTercut

weas: INTERCUT.SE teieron: 08 550 512 00

Maskin & Verktyg AB

Box 4061 18104 Lidingd Sweden Tel: 08-731 52 80 Fax: 08-731 76 80 info@gimaskin.se www.glmaskin.se
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skin som genererar en fardig detalj direkt, men i LEAX fall
har det passat att dela upp svarvningen och frasningen /
borrning med robotcell. Denna typ av 16sning kan vara
béde billigare men ocksa mindre kénslig for stillestand och
gor att man far en stabilare bearbetningsprocess.

— Jag har nu varit pd Duroc Machine Tool i 3 &r och
trivs i branschen. Det &r spdnnande och intressant att
tréffa manga olika foretag och branscher. Jag, liksom
flera av mina saljkollegor, kommer sedan tidigare fran
verkstadsindustrin. Jag har jobbat 12 ar pa ett storre kon-
traktstillverkande foretag tidigare vilket ger en férstaelse
over kunders krav och forvéntan, sdger Niklas Sjoqvist.

- Doosan som &r en av virldens storsta tillverkare av
maskiner for skidrande bearbetning, tillverkar ca 17 000
maskiner per ar. Europa motsvarar mer én 30% av deras
marknad och for att tillgodose behovet har de stindigt
400-600 maskiner pa lager i Tyskland for snabb leverans.
Detta innebér att vi pa Duroc Machine Tool har méjlighet
att serva vara kunders behov gillande kort leveranstid.
Palagreti Tyskland finns allt fran flerfunktionsmaskiner,
5-axliga fleropar till enklare svarvar och frisar.

— I vart Technical Center i Vislanda kan vi p4 Duroc
Machine Tool gora vissa anpassningar efter kundens
onskemnal, t ex autoddrrar och fjirde axel som vi gjort till
LEAX, avslutar Niklas Sjoqvist.

Foretaget maste automatisera for att dverleva

LEAX Mekaniska huvudspar ar komplett tillverkning av
axlar med kugg och splines samt kugghjul enligt kundens
ritningar. Har pa Hamnvagen i Képing handlar det om
uppbyggnad av nya fléden for axlar till den tunga for-
donsindustrin. De nya cellerna dr byggda enligt LEAN
konceptet dar fokus har lagts pa bra effektiva fléden f6r
att minimera ledtider, optimera cykeltider samt har kapa-
bilitetsforbéttringar gjorts for att hoja kvaliteten allt for
att stirka foretagets framtida konkurrenskraft och for att
ytterligare kunna stérka den tekniska utvecklingen. De
drivlinjeprodukter som tillverkas hér dr nér det géller
komplexiteten bland de mest avancerade i en drivlina.

Och bearbetningsteknik, d4 handlar det om mycket
hardsvarvning och slipning och hening/superfinishing.
Bearbetning av kugg, mjukt och hart, mer och mer Power
Skiving. Ocksa givetvis en stor del frasning, borrning och
hérdning,.

—Den ékade effektiviteten nér det géller nya maskiner,
automation och teknik ar nodvéndig for att bibehalla
konkurrenskraft och fortsétta LEAX tillvdxtresa mot vara
framtida mal, avslutar Joakim Sandberg vd. W

Niklas Sjéqvist, Joakim
Sandberg, Peter Skoglund,
Johan Hékansson och ™8
Kenneth Andersson stdendes || . ||
framfér Leax senaste investe- %

ring, Doosan Puma 41008B. = .

Doosan DNM 5700 med fjdrde axel.
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Nar Weland investerar skall
det vara extra mycket av allt

Weland koncernen befinner sig i en expansiv investerings-
fas och sd kommer det att fortsdtta, vi ser inget slut pa
det, menar Bjorn Henriksson v. vd och ansiktet utt for
verkstadsforetaget till fackpressen.

—Ja det ér ritt som du skriver, vi dr och har varit inne
i en expansiv fas dnda sedan 1991 da den férsta laserma-
skinen kptes till fabriken i1 Smalandsstenar.

- Sténdig trangboddhet det senaste artiondet och det
trots att vi bygger ut hela tiden, vilket maste jag tilligga
ar fantastiskt roligt och ett kvitto pa att vi som underle-
verantdr och tillverkare av egna produkter ligger pa en
hég niva. Men da géller det att sélja, sélja och sélja in
véra tjdnster pd marknaden av duktiga medarbetare och
investera i den senaste tekniken f&r att alltid ligga steget
fore vara konkurrenter, sdger Bjorn Henriksson

Tidningen Maskinoperatoren har skrivit spaltmeter
om “undret i Smalandsstenar” som rubriken var till det
senaste reportaget och det dr inspirerande och impone-
rande lasning maste jag siga. Denna artikel har en annan
rubrik men kan ocksa ses, om inte som ett under men mer

som det ménga pratar om namligen att skapa forutsitt-
ningar for en smart fabrik som skall ta Weland till ndsta
niva i produktivitetsstegen som tillverkande foretag. Vi
aterkommer till detta lingre fram i artikeln...

Foretaget Weland investerar mingmiljonbelopp fér fram-
tida tillvdxt med en s.k. pilotfabrik. Tidningens redaktor
uppsnappade att man investerat narmare 100 miljoner
till den nya produktionsenheten for efterbearbetning pa
Kérrvagen i Smalandsstenar. Och for att visa upp detta for
den intresserade, sa arrangerade man ett oppet hus tillsam-
mans med teknik- och maskinleveranttren Ravema AB.

— Jag och mina medarbetare aker ofta pad méssor och
foretagsbesdk, det kan vara i Europa och det kan vara pa
andra sidan jordklotet. Att resa ut i varlden och samla
intryck samtidigt som man omger sig med experter gor att
man far inspiration och nya idéer om hur vi som foretag
skall ta oss vidare i var utveckling.

—Just en sadan resa gjorde vi pa Weland till Japan och
maskintillverkaren Mazak. Vi reste med en grupp av fére-
tagare speciellt inbjudna till fabrikerna for att se in lite

djupare i deras tankesitt kombinerat med maskinteknik.

- Vi fick “feeling” pa plats och det slutade med att
vi kopte sju maskiner direkt pa ett brade och affiren
gjordes upp med hogsta ledningen pa Mazak som blev
mycket imponerade av vart receptiva sitt att ta till oss
information och fakta som i ndsta steg skapade investe-
ringen. Och det var inte sju verktygsmaskiner vi képte
utan det var ett koncept dér allt binds samman i en
digitaliserad kedja, ddr malet &r en smart fabrik, séger
Bjorn Henriksson.

Vi far en pratstund med Mattias Carlsson pa Weland som
dr ansvarig produktionstekniker och chef for hela projektet
pa Kérrvagen,

- Utan sadana duktiga tekniker som Mattias Carlsson s&
klarar man inte av ett saidant hér stort och komplext pro-
jekt. Han dr ansvarig for var fabrik i fabriken och han ger
svar pa dina fragor, han vet bist, sédger Bjérn Henriksson

- Jag har arbetat hir sedan 2006 och den skérande bear-
betningen har expanderat pad Weland fram till att vi nu
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| Allt smartare produktion hos
Weland i Smalandsstenar. 5
P& foto frdn vénster till héger: Verktvasteknoloai Mat- och

Bjérn Henriksson Weland AB, erktygsteknotogi Fﬁrinsta[lni“gsteknulugi
Gdran Skogefors Ravema AB,
Magnus Svensson Ravema AB,
Mattias Carlsson Weland AB,
Christer Henriksson Weland AB,
Salah Aldien Alhalabe Weland AB,
Mattias Lorentzen Weland AB.

stdr hdr idag med vad som dr en fantastisk méjlighet for alla som dr intresserade H A I M E R

av teknik, sdger Mattias -

—Ja allt borjade med platbearbetning tidigt 90-tal hédr pd Weland men i takt med 0 0 n a m I c
tiden, sd har vi fatt storre krav fran vara kunder dér det pa produkterna behover
gdngas och borras hil, det behdver frésas en yta, produkterna behdver svetsning,

mailning, viss man montering — dka forddlingsvirdet helt enkelt. Och det som jag
tror kommer att 6ka enormt i framtiden dr leveranser av fardiga kitt.

Balansering for hogsta
noggrannhet, basta ytorna och
—Jag har sagt till Bjorn vid ett flertal tillf4llen att jag skulle beh6va en maskin for m axi mera d ve rktyg S livs la n g d

att forbattra vara fixtureringsprocesser. Men ndr maskinerna kommer pa plats sa

— Ar man underleverantor s far man hela tiden ta hand om problemen som lig-
ger pa bordet hos kunden, menar Bjorn Henriksson.
Ater till Mattias Carlsson.

blir de direkt upptagna av serieproduktion. Och vi har haft en gynnsam konjunktur
s4 alla maskiner har blivit upptagna.

- Ja och fixturering &r viktig och dér har vi inte varit vérldsbést alla ganger att
gora ratt fran borjan. Det har blivit for Mattias att “slacka brander” och sa far vi ta
detta néir vi hinner... sa dérfor tinkte vi nu att da koper vi ndgra fler maskiner denna
gang, medvetet en 6verkapacitet for att det skall finnas maskiner med méjligheten

www.haimer.com
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Stort intresse ndr man
visade upp starten
och grunden till sats-
ningen pd den smarta
fabriken pd Weland.

==

att arbeta med fixturering och det har Mattias nu gjort pa
ett jdttebra sétt och med god hjdlp frin véra leverantérer,
berittar Bjorn.

— Som sagts vi har tagit ett omtag pad det hir med
fixturering. Det dr vildigt vanligt att man spénner med
spdnnjdrn och man sétter fast skruvstycken med spannjarn
och en skruv. Nu gor vi pa ett annat sitt da vi investerat
i nollpunktsystem fran ZeroClamp i tre helt nya vertikala
fleroperationsmaskiner Mazak VCN 430 A med palettvéx-
lare, s& nu kan vi automatisera var kortserietillverkning
pa ett produktivt sitt. Och med nollpunktsystemen pa
alla maskiner sa kan vi flytta produktionen mellan dem,
allt efter behov, séger Mattias Carlsson.

—Pa detta sitt blir vi flexibla, kan snabbt stélla om. Ofta
ar det cykeltider pa 2 minuter och da kan man séga att det
dr tuffa papper. Strular det da i en minut sa har operatéren
bréant 50 % av tiden som var planerad. Och dé tror sdkert
manga att det gor inget om man tappar en minut hir och
dér men vi resonerar annorlunda. Vi har nu stora och sma
vérsting maskiner, nollpunktsystem och minimalsmorj-
ning i varje maskin, alltsd verkligen high-tech dven om
det ibland &r ganska enkla operationer i maskinerna. Men
for oss dr det ett produktivitetstdnk i bakgrunden- att det
skall ga fort och att det skall vara sékra processer, sager
Mattias och tillagger;

- Vi har &ven manga kunder som inte vill ha kylvatten
pa sina produkter for ofta gar komponenten direkt till

svetsning. Vi ha ocksd kunder som inte har tvitt vilket
betyder att man slipper en efterbearbetningsprocess om
vi kan leverera rena och torra detaljer. Sedan har vi det
hér som Bjorn pratar om att vi tror pa en stor Skning av
KIT produktion och da 4r det viktigt att alla komponenter
dr torra och rena nédr vi monterar eller skickar till kunden
direkt for montering.

Leverantor - Ravema

Pa verkstan finns nu elva verktygsmaskiner fran Mazak
bl.a en HCN 10800 stor horisontell flerop, tre stycken VTC
760C vertikal flerop, VCN 530C vertikal flerop, en VIC
800Hd och tre VTC 800 SR.

Ansvarig maskinsiljare pa Ravema har varit Géran
Skogefors och vi ber honom om lite input till varfér man
investerar som man gor och vad vi férstar sa finns det en
rod trad att folja i projektet.

- Vi har gemensamt under flera &r byggt upp Welands
enhet for maskinbearbetning efter laserskérning. Idag har
Weland ca 25 Mazak maskiner i sin produktion. Maskiner
med samma styrsystem gor det lattare for operatorer att
byta maskin utan produktionsstérningar. Viktiga bitar
i vart partnerskap ar nérhet till service och tekniker som
bor i ndromradet.

I samband med den stora investeringen som gjordes
iJapan ingick dven Mazak Smooth Monitor AX 4.0 for
produktionsovervakning samma mjukvara som Mazak

Or.-‘ﬂgéngh‘a data blir tillgénglig med visualisering.

Tool 24 varuautomater, digitaliserade verktygsskép frén Hoffman.

sjdlva anviinder i sina produktionsenheter virlden dver.
Weland édr forst i Sverige med detta.

Oppet hus hos Weland i Smalandsstenar

Under snart 2 ars tid har Weland arbetat med att stélla
iordning sin nya pilotfabrik. Maskiner, utrustningar och
ombyggnationer pd Kirrvigen har préglat verksamheten
under denna tid.

- Idag dr vi nédstan klara och firar detta med ett event/
invigning dér vi bjudit in var personal i 6vriga fabriker,
vara kunder, kollegor i branschen, fackpressen, ja till och
med vara konkurrenter. Alla som vill far komma och
titta pa hur man kan gora med ny teknik, engagerade
leverantorer och duktiga medarbetare for att skapa en
verkstad som skall visa végen for oss in i framtiden, sa
Bjorn Henriksson.

Nérmare 200 besokare kom och jag tror att alla dkte hem
med ett leende pa ldpparna for hér fick man se mycket
intressanta 1gsningar i smatt och stort.

Temat for eventet, ”Optimerad kortserietill-
verkning och produktionsdvervakning via
Mazak Smooth Monitor AX samt Industri 4.0”
Vi plockar ner temat i bitar och forstar att detta handlar
om en helhet i konceptet Ravema 4.0 inom ramen for
Industri 4.0.

Fort. sida 28 >>
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Idag har manga moderna verkstéder stora méangder data
som sa att sdga rinner ut till ingen nytta. Nu kan man anslu-
ta system som kan ta hand om stora méngder av data och
information som tar hand om och behandlar all information
och gor det hanterbart. Det betyder ocksa att man kan knyta
samman all information och f& en helhetsbild, stiammer
detta fragar vi Lucas Dahlgren som &r Ravemas expert pa
produktionstvervakning via Mazak Smooth Monitor AX.

Smooth monitor AX

_Arett dvervakningssystem for att samla in data/
information f6r att sedan anvandas for att analysera sa
man kan forbéttra sin produktion.

Tex: Nér man har installerat en maskinpark sa ar det
svart att folja upp vilka program/verktyg som anvinds
mest. Genom att ta in denna information s& vet man vilka
flaskhalsar i sin produktion som man vill férbattra.

_ Smooth monitor AX &r en mjukvara som tar in all
information om maskinen /maskinerna. Dvs vilka program
som kors, vilka verktyg som anvinds, hur operatren
kor maskin (snabbtransport/matning), alarm, historik,
belastningar pa spindel/axlar, temperaturer etc. Du kan
dven fa information om hur varje axel har gatt. 5a att rent
teoretiskt kan jag rita upp hur detaljen har bearbetats. Allt
beror pa vilken information som man analysera.

Man fér dven en bra 6verblick pa maskinstatus for alla
maskiner dvs om maskin &r i produktion, stélltid, larm,
huvudprogram, subprogram eller om maskin &r avstiangd.

Vi ber d4ven Johan Petersson som ansvarar for verk-
tyg och utrustning fran Ravema som nu &r integrerat
i fabriken om lite kommentarer kring projektet tillbaka
i planeringsstadiet, nu och framat. Tre fragor i en,

P4 Weland har man anvédnt SAV magnetbord (se

fotos) f6r att hilla fast fixturer
i manga &r. | verkstaden péd kdrrvdgen har man magnetbord pa tre av de nya
IMazak maskinerna. P4 bilderna ser vi dven nollpunktsystem fran ZeroClamp.

—Weland ha under manga ar varit en viktig kund for
oss pé verktygsavdelningen. Redan innan de gjorde denna
satsning pa Kadrrvigen levererade vi verktyg till dem och
hade dér pabérjat diskussionen kring nollpunktsystem.
Vi hade sedan tidigare identifierat att stélltid var en av
de processer som gick att optimera. Genom att montera
Zeroclamp i samtliga maskiner blir Weland extremt flexi-
bla. Den kan pa bara ndgra minuter byta fran skruvstycke
till fixtur for att sedan byta tillbaka med nagra tusendelar
irepeternogrannhet. Nagra av férdelarna med Zeroclamp
ér att de endast behover en typ av “dragtapp”. Detta
gor det omajligt att montera dem fel, Systemet dr dven
helt slutet/tédtt och dr ddrfor inte kinsligt for kylvatska
eller spanor.

Da Weland dven koper skidrande verktyg av oss hade
vi bra insyn i deras forbrukning. Vi forslog darfor att ett
automatiskt digitaliserat verktygslager kommer optimera
deras lager och sékerstélla att de har rétt verktyg hemma
niir de behdver dem.

Dirfor valde Weland att installera Tool24. Genom detta
skap far de behovslistor dagligen och star aldrig utan
verktyg. Med den ny mjukvara har det dessutom blivit
dnnu enklare att administrera skapet.

Det senaste projektet vi deltog i var en ide som Mattias
hade. Han ville kunna bearbeta flera olika modeller av
stora platar. Problemet var att de hade stor variation pa
storlekar. Diarfor monterades tre SAV magnetbord pa
linjarstyrningar. Pa detta sitt kan de flyttas beroende pa
vilken detalj som skall koras.

- D& bade Ravema och Weland hela tiden vill ligga
i framkant géllande utvecklingen av den moderna indu-
strin samt jobbar langsiktigt ser jag mycket ljust pa framti-
den. Vi har bada starka dgare som ser mgjligheter och inte
dr radda for att investera i ny teknik. Detta kommer vara
avgorande for att &ven i framtiden vara konkurrenskraftig,
avslutar Johan Petersson
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Och ség hej, till den smarta fabriken.
Magnus Svensson pa Ravema &r projektledare for satellitfabriken pa Weland.

Haér finns sa ménga olika parametrar att prata och fraga om. Hur har du sett
pa projektet och vad ar viktigt att tinka pa ndr man gor en sa stor satsning som
dr inspirerande men ocksé dr komplex.

— Det har varit manga projekt i projektet med tanke pa hur manga maskiner
som Weland képt till den nya fabriken. Projektet som sadant har varit fantastiskt
roligt att genomfora. Nagra av de saker som jag tycker dr viktiga &r att ha ett bra
sammarbete med kunden. Att ha avstimningsméten med jamna mellanrum dr
ocksd en viktig del. Sen en tidplan fér att ha kontroll pa alla aktiviteter som ska
goras dr ett méaste i sd stora projekt.

Och vi dtervinder till det Bjorn Henriksson sa tidigare i artikeln att man pa
Weland forviéntar sig 6kad produktion av KIT, s& dven i detta sammanhang
sa dr den smarta fabriken oerhort védrdefull for att kunna hélla ordning pa ett
komplext system...

Och vi pratar nu om Al — Artificiell intelligens som handlar om allt fran
maskininldrning till insamling av stora médngder data — BIG data till att auto-
matisera enkla moment, till dverminskliga fardigheter.

Vad dr det som gor att intresset f6r Al okar i industrin. Ett svar &r att det beror
pa att det numera finns gott om exempel pa anvindbara Al-lésningar och dnnu
flera idéer om losningar som kénns rimliga att skapa. B

Easy selection
- ratt val for dig

Mitsubishi Materials gor det latt for dig att vélja det
rétta vandskdret som spar béade tid och pengar.

Easy Selection ar ett urval av de mest universella
hardmetallerna och beldggningarna for att |6sa de
allra flesta uppgifter du stélls infor.

e Okad produktivitet

e Mindre lagerhallning

o Hog kvalitet till férnuftigt pris

Det ar vara populdraste och mest beprévade

svarvskar, som vi kan leverera med toppkvalitet till
ett riktigt fornuftigt pris.

Ladda ner din katalog pa:
https://collyverkstadsteknik.se

l D ' ’ Colly Verkstadsteknik AB
Raseborgsgatan 9, Box 6042, 164 06 Kista
Tel: 08-703 01 00 E-post: info@vt.colly.se

ver kStﬂdSTEkﬂik Webb: www.collyverkstadsteknik.se




o TEMA 5-AXUGT &
MI ‘PEED m'm Maskinoperattren Nr 9 | December 2019

Satsningen pa
b=ax11g maskine
teknik fortsattier
pa Kramers

aNp,

- mANIrDas

RIAXIS
_I-700

- Vi fortsatter var resa och investerar i ytterligare en 5-axlig verktygsmaskin
frdn Mazak. Maskinen installerades under semestern och dr i full gang. Det hand-
lar om samma modell som man har sedan 2015 pa verkstaden — Variaxis i700, vi
aterkommer till varfér man gér investeringen.

— Vi pd Kramers har en ling erfarenhet av bade 3D CAD och 5-axlig bearbetning
samt CAM programmering och sedan 2002 har vi haft 5-axlig teknik som en av
vara tillverkningsmetoder. D4 har det handlat om den 5-axliga maskintekniken
via baddfris och rérligt huvud och framforallt lite storre detaljer bide simultant
och indexerande 5-axlig maskiner, sdger vd Ola Kramer.

Kramers styrka dr avancerad bearbetning, gdrna komplexa detaljer i laga serier
och prototyper i svara material. I féretagets DNA finns hela tiden en rod trdd
i att vara 6ppna for nya utmaningar. Man dr inte rddda for att prova ny teknik
och ténka i nya banor och vilkomnar tuffa utmaningar for det ger en chans att
lara nytt, hitta battre metoder och sitt att hgja kvaliteten, menar Ola Kramer som
beréttar att han lénge haft ett starkt teknikintresse med en horisont mot framtidens
tillverkningsprocesser.

Man har sedan 2015 utvecklat sig inom skdrande bearbetning och utmanat sig
sjdlva med att ta in ny 5-axlig teknik dar maskinen &r utrustad med vagga och
rundmatningsbord som vinklar och vrider detaljen. Bada 5-axliga maskintyperna
har férdelar med olika sitt att komma &t sd mycket som majligt i samma uppspén-
ning. I en 5-axlig maskin med vagga och rundmatningsbord blir det ldttare att
kora runt detaljen och komma &t fler sidor.

— Det finns ménga olika typer av fabrikat inom den 5-axlig tekniken pa mark- Tvé identiskt lika Mazak Variaxis i700 stdr nu mitt emot
varandra pa Kramers Mekaniska Verkstad i Téreboda.

Bada maskinerna dr 5-axliga med vagga och rund-
matningsbord ach verktygsvéxlare. Arbetsstycke: max-
diameter 850 mm x hdéjd 600 mm, max 700 Kg, CAD/
CAM-styrd, spindeln varvar 18 000 rom.

Ny maskinteknik ger en stérre precision och béttre
kvalitet | de komponenter som man tillverkar och det gdr
féretaget konkurrenskraftigare.

naden som svarvar, fraismaskiner och multifunktionsmaskiner.

Styrsystemet SmoothX dr 4 gdnger snabbare dn det tidigare styrsys-
temet hos Mazak. Maskinen Variaxis i700 &r utrustad med vagga och
rundmatningsbord, verktygsvéxlare och en spindel pa 18 000 varv.

!
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-Vi bérjade titta pa att investera i en 5-axlig maskin till for vi
har under senaste dren slagit omséttningsrekord och var 5-axliga
Mazak har varit och &r fullbelagd med jobb. Aterigen startade vien
inkdpsresa dér vi akte runt och ” sparkade dack” men fann ganska
snabbt att vi vill investera i ytterligare en Mazak Variaxis i700.

— Valet blev till slut enkelt och vi ser som alla férstar stora for-
delar med tva identiskt lika maskiner. Féretaget ser nu framat mot
nya mal att bli &n mer effektiva och konkurrenskraftiga. Jobben
trillar in och vi expanderar, inte bara med ny maskin utan vi har
och anstiller maskinoperatdrer och vi har byggt ut, allt for att mota
vara kunders krav pa hégsta kvalitet och snabba leveranstider,
forklarar Ola Kramer. l

kylvitska

Q-DOS

ZeroClamp fastspdnningssystem som reducerar stéll-
tiderna och stillestandstider och dérmed generera
:égre" produktionskostnader och samtidigt Okar pro- terforsal jare
cessédkerheten. hela SVEI’igE
— Operatdren kan flytta jobb mellan maskinerna och
hittar nollan direkt. Snabbt och det sparar riggtid,
séger Ola Kramer. Rlng 031-45 65 65
Dessutom ger den en mycket flexibel Idsning fér F
att producera dygnet runt utan extra arbetskraft. Till info@QH-system.se
maskinen har vi investerat | Gressels sjélvcentrerande www.QH-system S€
skruvstycken fér 5-axlig bearbetning.
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Justeringen av brotschen gdrs enkelt med en enda rw. -

Formel 1 i Emmaboda

Nar Xylem Water Solutions installerade sin nya produktionslinje for
pumphus foll valet pa Kennametals RIQ-brotschar.

”Var brief till Fortiva var busenkel - vi ville kora Formel 1. Nu har
vi forutsidttningarna i form av en stabil process och livslingder som
slar alla forvantningar”, sager produktionstekniker Tomas Fransson.

TEXT: AMELIE BERGMAN // FOTO: RICHARD LINDOR

Xylem Water Solutions ingér i den globala Xylem-
koncernen och &r specialiserat pa innovativa vatten-
I6sningar. Foretagsgruppens storsta tillverkningsenhet
finns i lilla sméaldndska Emmaboda. Hér jobbar cirka 1200
medarbetare med produktionen av pumpar for fraimst de
europeiska och nordamerikanska marknaderna, bland
annat tillverkas Flygts premiumsortiment hér.
“Anldggningen dr komplett med eget gjuteri och bear-

betning, elmotorverkstad, malning, montering och prov-
ning”, berdttar Tomas Fransson som &r Industrial Engineer
pa OPST som &r enheten f6r sma och medelstora pumpar
frén 0,8 till 80 kwh. Hér tillverkas drygt 100 000 enheter
om éret i helautomatiserade floden.

“Vi har inte jobbat alls med den hér typen av brotsch-
ningslésningar tidigare. Men 2016 inledde vi ett projekt
med en att bygga en helt ny produktionslinje fér ett nyut-

vecklat pumphus. Utgangspunkten &r en fleropera-
tionsmaskin fran Doosan och ett robotassisterat pal-
lettsystem med plats for upp till 24 olika jobb. Var brief
till Fortiva var att vi ville ha Formel 1. Snabb och sta-
bil bearbetning av
stora serier med sa
fa storningar som
mojligt”, forklarar
Tomas Fransson.

M L -
Victor Gustafsson och Tomas
¥ Fransson &r tvd av de 1200
! medarbetarna vid Xylem
Water Solutions hégautoma-
— tiserade produktionsanldgg-
ning | Emmaboda. Hér gors
~ regelbundet investeringar i
. ny teknologi — och kraven péd
verktygen 4r dérefter.

Snabb och séker brotschning

Den stora utmaningen var att hitta en 16sning som kom-
binerade hog automationsgrad med en séker process och
sa fa justeringar som mdjligt, férklarar Peter Lindén som
ar teknisk chef péa Fortiva:

“Vi valde att fokusera pa en skraddarsydd losning med
Kennametals RIQ-skir som gor det mojligt att bearbeta de
noggranna toleranserna i kombination med andra skér for
den grévre forbearbetingen, med ett och samma verktyg
for att fa ner verktygsvaxlingarna och skapa en stabil
process som man inte behéver ga in och efterjustera,”

Juvelen i kronan dr Kennametals multiverktyg som gér
det mojligt att kora bade férbearbetningen och haltag-
ningen i ett moment. Haltagningen sker med Kennametals
kvadratiska RIQ-brotsch som har flera unika lésningar for
att sdkerstilla snabb justering och hog precision vid sndva
toleranser. Diametern justeras enkelt med hjdlp av en enda
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Den smarta designen gor att alla klarar av att stédlla verktyget — man 1
e ¥
-— -—

tionering. Produktiviteten och kvaliteten kar samtidigt som risken for Lﬁ

Multiverktygen mdéjliggér forbearbetning och brotschning i ett och samma moment.

skruv vilket innebér att det gdr supersnabbt jamfort med traditionella
brotschar. Det finns heller ingen risk f6r att plattan stéller sig snett under

behover heller inte skicka ivdg nagra delar for justering eller rekondi-
driftstopp minskar dramatiskt.
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RIQ-brotschen har ett patenterat raster pé skdrets
baksida som orienterar skédret med hdg precision.

Cirkulerar
Syresitter
Avskiljer lackolja

Anvindbar fé6r maskiner som gar
dygnet runt likval fér maskiner
med langa stillestand

www.OllBoss.se
Se filmen Mer information

QH-system AB “@"031-456565 [ kontaki@QH-system.se
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‘B tionslinjen har ett

palettsystem med
verktyg for upp tilf
24 olika jobb.

i Den nya produk-

Maskinoperatér Victor Gustafsson och
produktionstekniker Tomas Fransson &r
mycket ndjda med stabiliteten och livs-
ldngden pé Kennametals RIQ-brotschar

— multiverktyget &r juvelen i kronan.

e ;
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"Grymt stabila”
Maskinoperator Victor Gustafsson dr ndjd med losningen:

Verktygen héller mattet lange och jag upplever att de dr grymt stabila. Jag
har faktiskt aldrig varit med om att det har blivit fel. Vi behéver inte byta
skir oftare 4n var fjarde manad och jag upplever att byte och installningar
gar vildigt snabbt och smidigt. Egentligen 4r det bara att sldppa ner verk-
tyget sa sitter det ddr det ska. Vi brukar 6verstilla toleransen lite, men jag
tror inte att det behdvs egentligen”, resonerar Viktor.

Tomas Fransson dr inne pa samma spar.

Vi tycker att det har gatt fantastiskt bra. Det dr roligt att fa gora ett sadant
hér projekt fran grunden och kunna skapa de allra basta férutsattningarna,
vilket Fortiva verkligen har hjélpt oss att gora. Det flyter pa helt utan stopp,
mer kan man inte dnska sig.” W

Byte av verktyg och justering gérs i en fixtur.
f ——




KITAMURAR® MYCENTER HX250i

KOMPAKTA YTTERMATT
OCH STOR KAPACITET

HX250iG ar en kompakt, snabb, 4-axlig
horisontell maskin som okar din lonsamhet.
Den maste upplevas - finns inget liknande!

- Snabbtransport 60 m/min
pa X,Y, Z rorelsen.

- Tva palletter i standardutforande,
kan utrustas med Kitamuras
10 stations pallettsystem i efterhand

- Bygg pa en 5:e axel pa bada palletterna

 Kan utrustas med 30,000 varv/min
HSK E-40 for de riktigt sma detaljerna

« 15,000 varv/min ar standard
tillsammans med Kitamuras Big plus
spindel (dubbelkontakt)

WL tsbbtsnreins Bl CHEVALIER “unversn. posors  LAGUN PPV o@iL  @mercati
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Kontakt: 036-392000 | EDSTROMS.com EDSTROM s
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Seco Tools lanserar nya Duratomic®
TM=sorter for svarvning i rostfritt stal

Grantek AB har

nu fatt sin tredje
DMG MORI levererad,
en CTX Beta 150 TC

CTX beta 1250 TC

Fagersta, september 2019 - Seco lanserar tre nya sorter speciellt for svarvning
i rostfritt stil med den senaste Duratomic® teknologin med Used-Edge Detection.
De nya sorterna, TM1501, TM2501 och TM3501 ger stabil bearbetning och férbattrar
produktiviteten i material fran austenitiskt rostfritt stal till hoglegerat, superdu-
plexstal. Det utékade programmet bestdr av 479 st olika TM-artiklar och omfattar
dven tre nya geometrier med spanbrytare, som optimerats for finbearbetning och
medelgrov bearbetning i rostfritt stal.

TM1501 &r utformad for hogsta skédrhastighet, produktivitet och slitstyrka
i applikationer med kontinuerligt ingrepp for detaljer i austenitiskt rostfritt stal.
TM2501 ér forstahandsvalet for laglegerat till medellegerat rostfritt stal och fung-
erar utmérkt som en allmén sort, som ger ldng verktygslivslingd och seghet 6ver
ett brett applikationsomrade. En helt ny sort for de tuffaste, hoglegerade rostfria
stalen, inklusive duplex och superduplexstal, & TM3501 som ocksa erbjuder hog
prestanda for alla applikationer i rostfritt stal.

Den unika FF1-spanbrytaren f6r sort TM3501 ger 6verldgsen spankontroll vid
finbearbetning i rostfritt stdl, medan nya MR3 och M3 kompletterar MF4 och M5
vid medel-grov bearbetning.

Dessa tre Duratomic®-sorter omfattar innovationer baserade pa vérldsle-
dande utvecklingsarbete inom beldggningsteknik som anpassats till kundernas
tillimpningsbehov. Utéver éverligsna mekaniska och termiska egenskaper har
beldggningen dven en kromfirgad Used-Edge Detection-teknik, som gor att du
tar kontroll pa varje skdregg och undviker att ej anvinda eggar kasseras.

Mer information: www.secotools.com/se

Maskinen kommer att laddas med en robot fran ABB.

Den hir investeringen innebdr att man nu kan borja anvanda betydligt flera timmar av
dygnet dn dem 8 tim som en vanlig arbetsdag innefattar. Maskinen &r kapabel till 5-axlig
simultan bearbetning. Grantek AB &r en mekanisk verkstad med lang erfarenhet som satsar
pa att leverera produkter och tjanster inom omradena mekanisk bearbetning, serieproduk-
tion, legotillverkning, reverse engineering, konstruktion, CAD/CAM-teknik, 3D skrivare
m.m. Exempelvis nytillverkning enligt kundunderlag, design och optimering av detaljer,
tillverkning av finmekanik sasom verktyg, produktions- och specialdetaljer. Var kunskap
och flexibilitet inom materialkunskap samt vara produktionsresurser kombinerat med ett
vél utvecklat samarbete med underleverantdrer gor att vi kan erbjuda en stor variation av
produkter och tjanster.

Vi kdnner ett stort fértroende for DMG MORI Sweden som leverantér. De erbjuder kva-
litetsprodukter med en god ergonomi fér operatérer och dessutom ligger dem i framkant
i den tekniska utvecklingen.

Mer information: www.dmgmori.com

Frén vénster pd bilden: Johan Karlsson, Torbjérn Bécklund, Kjell Grangvist & Per Jansson



shaping your dreams

A-TAP

Losningen pa alla gangproblem

A-gangtapp-serien ar den optimala
OSG gangtappen for praktiskt taget alla
material. Det ar en kombination av vara
bdsta teknologier fér gangning och har
sedan den kom blivit en standard gang-
tapp for manga av vara kunder.

Sa, ar du trott pa att behova anvanda
olika gangtappar till olika material, pro-
va A-gangtappen en gangtapp som
anvands i de flesta material med hogsta
prestanda.

se.osgeurope.com
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sammankoppla er produktion
med TNC=styrsystem

Inom ramen for Industri 4.0 presenterar HEIDENITAIN ett
produktionssystem dér alla arbetssteg dr sammankopp-
lade - fran designen till den levererbara komponenten.
Kédrnkomponenterna i natverket ar mjukvaruldsningarna
for Connected Machining. De forser TNC-styrsystemen
med all orderrelaterad data i foretagsnitet, pa detta satt
kan specialisten vid TNC-styrsystemet bli chef ver pro-
cesskedjan.

Utformningen i CAD-systemet, programmering och
forberedelse av produktionsdata i CAM-systemet, simu-
lering av bearbetning pa en virtuell maskin, verktygsbe-
redning, verktygsmitning, verktygshantering - allt detta
har ldnge varit tillgédngligt i modern tillverkning. Den
smidiga utbytet av data mellan alla berérda personer och
system dr emellertid inte en sjdlvklar friga. Hir finns
fortfarande en hel del manuellt arbete pd dagordningen
—1ibdésta fall en manuell initierad datadverforing, i virsta
fall 6verldmning av handskrivna anteckningar.

Verktygsmaskinen som

kontaktpunkt i verkstaden

Arbetsstycket &r tillverkat i maskinen, s4 all information
maste sammanféras hir. Harifrdn maste viktiga upp-
gifter om status och kvalitet hos ett arbetsstycke ocksa
flyta tillbaka till IT-systemen for produktion, d v s in
i processkedjan. Den maskinansvarige som ansvarar for
komponenternas kvalitet och ser till att tidplaneringen foljs
maste ha tillgang till all data och maste kunna tillimpa
sin erfarenhet av tillverkning i processkedjan.

Det finns mé&nga idéer fér ndtverkandet av alla per-
soner och system som dr involverade i processen. Att
efter dessa dverviganden gdra maskinens styrning
i verkstaden till kontaktpunkt for ett foretagsndtverk
har en mycket speciell charm. Detta illustreras genom
det produktionsnitverk som HEIDENHAIN presenterar
tillsammans med partners fran omradena CAD / CAM,
verktygsmaskiner, verktygsméining och verktygshante-
ring inom Industri 4.0.

All information &r tydligt synlig med TNC 640, Extended Workspace och StateMonitor: Den andra skdrmen
visar information fran StateMonitor och manéverpanelens skidrm visar det pdgdende NC-programmet.

Befintlig verkiygsdata alltid och overalit
De fasta &mnena ligger pa en pall vid maskinen for
pigdende arbete. Kalibrerade verktyg &r redan laddade
i maskinens verktygsmagasin. De identifieras tydligt med
en kod pd verktygshallaren. TNC-operattren anvinder
en skanner for att ldsa denna identifiering nér han laddar
verktygsmagasinet, sa vet TNC 640 vilka verktyg som
finns i maskinen. Uppgifterna kommer direkt fran verk-
tygshanteringen via HEIDENHAIN DNC-gréanssnittet.
Med hjélp av fjarrskrivbordshanteraren kan TNC-
operattren direkt komma at CAM-systemet fran TNC
640-styrsystemet. For sin del dtervinder CAM-systemet
till verktygsdatabasen fér programskapande. Med TNC
640-batchprocesshanteraren kan TNC-operatdren nu sche-
maldgga utférandet av produktionsjobbet pd maskinen.
I batchprocesshanteraren kopplas NC-program och posi-
tionen for arbetsstycket pa pallen med hidnsyn till ordern
och sorteras i listan med Gppna ordrar efter prioritet.

Forts. sida 40 >>




EDGECAM | gér skillnad fér er [l6nsamhet

En del av den digitala verkstaden.

Vart engagemang tillsammans med det
ledande CAM-systemet EDGECAM ger er
okade mojligheter att vara Il6nsamma.

Vi utger oss inte for att kunna allt men vi kan mycket
inom var bransch. Kunskap vi standigt férbattrar

samtidigt som vara leverantérer utdkar funktionalitet —
och prestanda i de produkter vi levererar. o
Denna kombination vill vi dela med er da vi ar vet att vi

hjalper industrin producera bade lonsamt och effektivt. 4 -4 i

EDGE TECHNOLOGY AB Stockholm | Sala | Varnamo 0224-370 50 | www.edgetech.se | info@edgetech.se 4‘ I DG

TECHNOLOGY

Intelligent software
takes care

of the resources

for automated
manufacturing

No restrictions

- feasible high-mix
low-volume production

Produce first time right

All-round support
assures your production
keeps running

TAKE YOUR
PRODUCTION CAPACITY
TO THE NEXT LEVEL

o) Fastems
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Batch Process Manager mojliggor for TNC-operatoren att pla-
nera flera produktionsordrar samtidigt. Kontrollen stéder
detta genom att dterigen jamféra de verktyg som anvinds
i NC-programmet med de verktyg som faktiskt finns i maski-
nen. Kontrollen rapporterar sedan om nagra verktyg saknas
och anger den berédknade bearbetningstiden. TNC-operattren
kan da till exempel skriva ut en lista dver verktygsskillnader:
den hir listan innehéller bara de verktyg som fortfarande
maste forberedas.

Informationen om den beréknade bearbetningstiden kan
ocksd anvédndas for ytterligare orderplanering, till exempel
efterféljande jobb for maskinen eller vidare bearbetning av
de firdiga delarna. Denna information anvinds ocksa till-
sammans med information fran verktygshanteringen for att
bestilla nya verktyg. Den nya StateMonitor-mjukvaran stéder
TNC-operatoren i detta avseende. StateMonitor registrerar data
for anslutna maskiner, presenterar en realtidsvy av maskinens
status och kan skicka meddelanden till datorer i hela firetaget
savil som till mobila enheter. StateMonitor anvinder éven
DNC-grénssnittet.

Verktygstillverkningsstationen mottar omedelbart order fér
eventuella ytterligare verktyg som behévs. Detta giller ocksa
for serieproduktionskérningar som for ndrvarande pagdr.
StateMonitor kan skicka ett meddelande till verktygets for-
beredelsestation om ett verktygs dlder ndrmar sig ett kritiskt
virde och det hiir detekteras av NC-programmet. Baserat pa
data lagrade i verktygshanteringen kan verktygsberednings-
stationen snabbt forbereda nya verktyg i verktygsinstillningen
for kalibrering. I det hir fallet skickas dven uppgifterna om de
exakta verktygsinstillningarna till verktygshanteringen. De
forinstillda verktygen far sin egen kod pa verktygshallaren
for entydig identifiering. CAM-programmet och den virtuella
maskinen har da ocksa tillgang till dessa exakta data.

Det slutliga, automatiska arbetsstycksmattet pa maskinen levere-
rar viktiga data for kvalitetssdkring. Dessa data kan enkelt arkiveras
eller utvérderas. Naturligtvis 4r datan ocksa centralt tillgénglig
for alla andra system, vilket innebér att fran NC-programmet till
verktygen kan alla lankar i processkedjan optimeras.

Connected Machining:

Flexibla anslutningar for individuella forhallanden
Kérnkomponenterna i Connected Machining &r HEIDENHAIN
DNC-gréanssnittet, fjarrskrivbordshanteraren och StateMonitor-
programvaran. HEIDENHAIN DNC-grédnssnittet etablerar
anslutingen till foretagsresursplaneringssystem och produk-
tionsaktivitets-styrningssystem, och linkar dven StateMonitor
till foretagsndtverket, medan fjarrskrivbordshanteraren ger
atkomst till alla Windows-applikationer. Aven manga anvind-
bara funktioner for datapresentation, som avlédsare fér PDE-filer
och grafiska filer samt CAD-filer i STEP- eller IGES-format, ar
en standardfunktion fér TNC-styrsystem fran HEIDENHAIN.
En webblisare dr ocksd installerad i styrsystemet. Allt som ér
kvar ér att helt enkelt ansluta styrsystemet till féretagsnéitverket
via en Ethernet-anslutning.

Lésningarna fran Connected Machining &r universiellt
anpassningsbara till de individuella férhallandena i en pro-
duktionsavdelning, vilket innebar att varje foretag kan utforma
sin processkedja enligt sina egna behov och énskemal. De olika
funktionerna och mjukvarulésningarna kopplar darmed pro-
duktionsavdelningen till en processkedja med ett likformigt
digitalt informationsflode. Detta kan goras helt oberoende
av den valda 16sningen, oavsett av de respektive inkopplade
systemen. Vart mal 4r den storsta mojliga flexibiliteten for vara
kunder. De kan sjdlva anpassa, konfigurera och implementera
losningarna fran HEIDENFAIN.

Mer information:
www.heidenhain.se
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Connected Mééhfn.-'ng} gér det mdjligt att integrera verkétadén ien ﬁekfv processkedfa via TNC-styrsystemet.
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TNC-styrsystem fran HEIDENHAIN med Connected Machining erbjuder ménga I&sningar
fér ndtverks- och datautbyte, t.ex. att anvdnda e-post direkt frdn mandéverpanelen.



Presenterar varldsledande

E]]I[[E}] maskinteknik fran den

tyska maskinbyggaren
VERKTYGSMASKINER |
SVERIGE fam
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Stangsvarv TTS Duplex Sinumerik 840D SL
» Arsmodell: 2019
* 250x600 mm
» Dubbla revolvrar, Dubbla motorspindlar.
"llf » Roterande verktyg pa samtliga verktygs-
e platser, * Y-Axel i Bakre Revolver
b » BMT45 verktygs interface
Z » Forberedd for Stangmagasin, redo med
detaljplockare.
* Siemens Shopturn

U5-1530 5-axlig Flerop Sinumerik 840D SL
+ Arsmodell: 2019

* X1530 /Y530 / 2465

Uppldsning B-/C-axel 0,001°
Matningshastighet 48m/min

Spindel 12.000 v/min, 22kW

BT40 /54 ATC

Handratt, probar fran Blum, spantransportor,
HP-Kylning genom spindel, spolpistol

* Siemens Shopmill

VC1150 4-axlig Flerop Sinumerik 840D SL

e Arsmodell: 2018 - Demokérd

e X1530 /Y530 /Z465

Upplésning B-/C-axel 0,001°
Matningshastighet 48m/min

Spindel 12.000 v/min, 22kW

BT40/54 ATC

Handratt, probar fran Blum, spantransportor,
HP-Kylning genom spindel, spolpistol,

* Siemens Shopmill
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Maskiner finns pa lager for omgéaende leverans!
Valutrustade och redo for produktion.

For mer information kontakta: SPl N N ER

Carl Backman Tel: 072-500 12 71 Mail: info @spinner-wzm.se VERKTYGSMASKINER
SVERIGE

Mer information om Spinners produkter besék: www.spinner-wzm.de
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De senaste borren fran
sandvik Coromant ger

hogre tillforlitlig=
het och prestanda
vid bearbetning
av material inom
flygindustrin

De nya CoroDrill®-borren i solid hardmetall passar for varmhall-
fasta superlegeringar, titan och arbetsstycken i kompositmaterial

Specialisten pé skidrverktyg och verktygsuppsittnings-
system Sandvik Coromant presenterar tva nya borr i solid
hardmetall. De dr konstruerade for att ge konsekven-
tare bearbetning och higre prestanda vid haltillverkning
i arbetsstycken som ir gjorda av utmanande flygplans-
material som varmhéllfasta superlegeringar (HRSA),
titanlegeringar och kompositmaterial.

"Det finns specifika utmaningar vid borrning i de
material som anvinds inom flygindustrin”, sdger James
Thorpe, Global Product Manager fér borrning pa Sandvik
Coromant. “Till exempel gor det utmattningsmotstand,
den hardhet och den seghet som finns hos HRSA-material
vid hoga temperaturer att ett antal forslitningsmekanis-
mer uppstar pa borret.” Aaron Howcroft, Global Product
Manager for kompositmaterial pa Sandvik Coromant,
tilligger: “Och nér det géller kompositmaterial kan det
latt hénda att skikten separeras under det mekaniska tryck
som uppstar vid borrning —en process som kallas delami-
nering. Vara nya CoroDrill®-losningar har konstruerats
specifikt for att 16sa sddana problem och diarmed ge for-
bittrad livslingd och prestanda.”

Det nya borret CoroDrill 860 i solid hdrdmetall med
-SM-geometri har utvecklats for att ge stabil bearbetnings-
sdkerhet, hog halkvalitet och utmarkt livslingd. Darmed
blir det forsta val nér det géller att sékerstélla kvalitet vid
haltillverkning i ISO S-material som HRSA - déribland
Inconel, Waspaloy, Hastelloy och Udimet.

CoroDrill 860 med -SM geometri har den nya sorten,
1210, som dessutom har en ny beldggning. Den &r kon-
struerad for att sdkerstilla att fasforslitningen blir mycket
mindre jamfért med andra befintliga 16sningar. Man far
dé en konsekvent och tillforlitlig skdregg, vilket i sin tur
ger utmarkt mattnoggrannhet och haltolerans med béttre
vtjgmnhet. Darfor passar borret dven perfekt fér obe-
mannad produktion ddr anvdndarna kan férvianta sig att
betydligt farre komponenter behdver kasseras. Dessutom
minskar den totala kostnaden per hal.

Nyckelapplikationer inom flygindustrin dar CoroDrill
860 for solid hardmetall med -SM-geometri utmaérker sig
ér bland annat nav och frigangs-/flansplandetaljer pa
holjen, samt andra detaljer pa lagtrycks-/hogtryckstur-
bindiskar och bliskar. Sortimentet stricker sig fran 2xD

till 5xD, med diametrar fran 3 till 16 mm (0,118 till 0,630
tum), hela sortimentet har inviindig kylning,.

Dessutom har CoroDrill 863 i solid hdrdmetall med
-O-geometri lanserats — en optimerad 16sning for arbets-
stycken i kompositmaterial inom flygindustrin. Substratet,
som har en utmarkt livslingd, dr baserat pd en ny sort,
O1AD, for forbattrad slitstyrka. Det har dessutom en hog
axiell spanvinkel fér minskad delaminering i enkelriktad
CERP (kolfiberforstarkt plast).

Livsldngden férbédttras avsevirt vid anvdndning av
CoroDrill 863 i solid hardmetall med -O-geometri, okning-
arna kan ofta métas i meter. Farre verktygsbyten ar darfor
ytterligare en fordel med att anvdnda detta repeterbara
och tillforlitliga borr. Nagra av de typiska kompositmate-
rialdetaljer ddr borret kommer att gora nytta ar flygplans-
héljen, stangskor, flygplanskroppsektioner, stabiliserare,
golvbalkar och klaffar. Sortimentet stracker sig fran 4xD
till 5xD, i diameterar fran 3 till 10 mm (0,118 till 0,393 tum).

Mer information:
www.sandvik.coromant.com
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En ny produkt presenteras av den finska automationsexperten Fastems, “Digital
Manufacturing” som mojliggor traning och utbildning i klassrumsmiljo av ope-
ratorer innan det fysiska systemet finns pa plats sa upprampningen blir sa kort

och smidig som mdjligt, informerar Henrik Brodén forsiljningschef Fastems AB.

Fastems brings its modern factory
automation system to the classroom

Fastems has launched three new products to enable educational institutions
and enterprises to benefit from its advanced Digital Manufacturing (DM)
solutions for factory automation. In addition to functioning as a classroom
teaching and learning tool, DM enables companies to do training and tes-
ting before ramp-up and simulation during production, for example.

Thanks to Fastems’ Digital Manufacturing solutions, no
physical automation system is needed to simulate, edu-
cate or introduce a factory automation system to clients,
students or employees. The DM offers a cost-effective
way to demonstrate and educate new factory automation
technology. Fastems is a forerunner in this kind of solu-
tion offering in the field of automation for metal cutting.

“Our new offering enables teaching the theory of flex-
ible manufacturing systems, demonstrating flexibility
in manufacturing and the different flexible automation
systems, and making classroom sessions more tangible
through realistic visualizations,” says Product Manager
Janne Kivinen. “In addition to the benefits for educational
institutes, DM brings great financial and productivity
benefits to our industrial clients, making it possible to
simulate the system effectively before hardware instal-
lation. Preparations can be done before the system is
delivered, which saves precious time during ramp-up.
Software and layout verification can be done during sales
and delivery, and detailed simulation and visualization
capabilities allow testing options before committing to
a certain layout or order. Employees can be trained in a
safe and interactive environment so that training doesn’t

disturb ongoing production. New, innovative features to
simulate and analyze alternative production scenatios in
order to make decisions based on the results are under
innovation development.”

The new offering consists of three options: Virtual
MMS (Manufacturing Management Software), Virtual
FMS (Flexible Manufacturing System) and Virtual
AMC (Agile Manufacturing Cell). Each of these solu-
tions includes access to the software and 24/7 customer
support. The Virtual FMS and AMC options include a
Visual Components model, a 3D simulation software for
manufacturing applications, including layout planning,
production simulation, offline programming and PLC
verification, which functions as the manufacturing hard-
ware of the system. All three products can be used as a
local installation, and Virtual MMS can also be used as a
cloud-based installation.

“Fastems DM is an excellent addition to classroom teach-
ing. This solution allows us the opportunity to provide
our students with a supreme learning experience in a
classic classroom setting. We have received highly positive
feedback on the courses, and we are able to constantly

develop and improve our educational capabilities with
the help of this system,” say University Instructor Hasse
Nylund and Professor Minna Lanz of Tampere University.
“Fastems Digital Manufacturing products provide
a concrete way to bring manufacturing into the virtual
world,” says Janne Kivinen. “Better visualization capa-
bilities allow our customers to understand the underly-
ing concepts of our solutions and systems and to utilize
their systems more efficiently. For educational purposes,
a hands-on experience is extremely valuable and hard to
achieve for such large and complex systems, so bringing
them virtually into the classroom is a great alternative.”
The DM concept is the first step towards developing a
true Digital Twin for Fastems automation solutions, which
will translate into better maintenance and production
efficiency to the users of the system. In the future, Digital
Twins will allow following the system, its parameters, and
everything it interacts with for the entire lifecycle of the
system, enabling better tools for production optimization,
maintenance and intelligent manufacturing.

Mer information:
www.fastems.com
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SF-Systeme

Behdver du hégre tryck och en ren
skarvatska for okad effektivitet?

Da ar vi ratt partner!
Vi hittar alternativen for dina krav.

SFB-M60eco

SFB-100 SMART
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Stangmagasinet FMB turbo 3-36 HD med integrerat hogtryckssystem SFB-310eco.
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SF-Systemae

LEMEKO

Machinery

Saljchef

Lennart Svensson
+46 (0)142-360 200
lennart@lemeko.se
www.lemeko.se

Lemeko representerar SF-Systeme Biichele och FMB i Norden. www.sf-systeme.de



R e .

Kontakta oss for en
demonstration eller
provbearbetning i var

FANUC ROBOCUT «-C800:B

Gigantiskt arbetsomrade pa minimal golvyta!
Arbetsomrade 800 x 600 x 310 (XYZ)

Max storlek pa arbetsstycke:
1250 x 975 x 300 mm och 3000 kg

Maskinen for dom stora arbetsstyckena!
Supersnabb tradtradning med mycket hog tillforlitlighet!

FANUC ROBOCUT «-C600/B

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 hdj och sankbar
tankdorr for snabbare och enklare betjaning av arbetsomradet.

FANUC ROBOCUT «0-C400:B

Arbetsomrade 370 x 270 x 250 mm (XYZ)
Arbetsstycken upp till 700 x 555 x 250 och 500 kg.

HOG effektivitet pa minimal golvytal

Traddiametrar ned till 0.05 mm

Halgnistning

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

Mycket lattarbetat PC-baserat styrsystem med manga I '
smarta funktioner, dar man snabbt skapar program genom
inmatning av DXF filer eller genom import av ett NC program
till t.ex. tradgnist. Gnistar hal fran 0,2 - 3.0 mm.
Maskinerna kan aven fas i badutférande.

Aven manuella maskiner finns i programmet.

Tillval:

e Bearbetning i bad

e 1 -2 axligt rundbord

¢ Tiltning av spindeldockan

utstillningshall! | Se mer pa www.starservus.se
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Fran Tyskland kohrmer varldens ledande tillverkare av
» maskiner for hoghastighetsfrasning med superprecision.

Finns i 3 - 5 axligt utforande med linjarmotorer i alla axlar.
Matningar upp till 60 M/min och varvtal upp till 60 000 v/min.

L Special modeller for dental produktion samt en 2-spindlig modell
for impellertillverkning.

Storlekar fran 320 x 300 x 200 mm - 1200 x 1000 x 500 x 500 mm (XYZ)

»  Manga olika I6sningar for automation.

Planslipning

Valkand Italiensk tillverkare av vertikala och

horisontella planslipmaskiner.

Vertikala planslipmaskiner
med fasta eller roterande bord
upp till @ 500 mm

Kan aven fas med elektronisk
nedmatning.

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

HGH

Hogeffektiv mikroblastring for efterbearbetning
av sank- och tradgnistade ytor

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

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

e Avsevart forbattrad slappningsformaga i formverktyg

e Reducerad tid for handpolering

e Minskad tid for sankgnistning & AT
Folj oss pa facebook!
www.facebook.com/starservus

- din kompletta leverantor inom gnistbearbetning!

Kontakta Jan-Anders Johansson
Tel 0346-505 87 * E-mail: info@starservus.se

Se mer pa www.starservus.se
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Iscar Chatterfree och Solidmill

Nya solida pinnfrdsar for effek-

tiv bearbetning av rostfritt stal

samt solida keramiska pinnfra-
sar for bearbetning av superle-

geringar, gjutjarn och grafit.

ISCAR utvidgar sitt redan omfattande sortiment av
solida pinnfrésar med tva unika produkter

SOLIDMILL-familjen utdkas med solida keramiska
pinnfrésar for effektiv bearbetning av superlege-
ringar, gjutjirn och grafit. Dessa nya pinnfrésar
méjliggor 6kade skirhastigheter med upp tlll 50
ggr jamfort med solida hardmetallpinnfrasar.

Pinnfrésarna finns som E3 med 3 skir for vals-
frésning och E7 med 7 skir i hdgmatningsutférande
for grovfrésning. Pinnfrdsarna finns i tva sorter som
ar speciellt anpassade for olika anvindningsomra-
den och material.

OPTIMIZER

- Optimal tillforlitlighet

for S=axlig

Optimizer - en tillvalsmodul till hyperMILL® VIRTUAL
Machining dr en NC-baserad simulationslésning som
ger anvandaren mojlighet att férbadttra programmet
baserat pd kinematiken for varje enskild maskin.
Bearbetningsprocessen simuleras med hjilp av en
“digital twin”, en uppkopplad virtuell tvillingkopia,

bearbetning

vilket gor det mojligt fér anvéndaren att hantera den
komplexitet som finns i samband med set-up och instéll-
ningar fér 5-axlig bearbetning.

hyperMILL® VIRTUAL Machining Optimizer hittar
automatisk de bésta l6sningarna for kollisionsfri bear-

betning och kortast méjliga snabbmatning mellan skr.
Detta gor att programmeraren bade undviker fel och
sparar tid genom att inte behéva soka basta méjliga
axelposition, detta skots istdllet automatiskt via simu-
lering av NC-kod. Med Optimizer dr du garanterad en
effektiv och séker bearbetning.

[ [Se oo
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CHATTERFREE-familjen utékas med 5-skériga pinnfrésar fér bearbet-
ning av austenitiskt, duplext, gjutet och PH-hardat rostfritt stal. ECY-S5
kan anvéndas for allt fran grov- till finfrasning inklusive trokoidal fras-
ning. Frisarna har en unik och avancerad geometri som ger

*» Kontrollerad forslitning och avsevért langre livslangd

¢ Forbéttrad spanevakuering

* Stabilitet

Geometrin dr designad sa att absolut bist egenskaper fas vid ett skér-
djup runt 2xD.

- s
b g —

Mer information: www.iscar.se

Tiokpd maskogokopomasonars VARA CHUCKAR HALLER HARDAST
. PA PRECISION OCH PRESTANDA

merar flera olika maskiner. CAM-program kan skapas helt oberoende av maski-
negenskaper eftersom simuleringsprogramvaran automatiskt anpassar sig till
maskinen som anvands och den utfér omfattande kollisionskontroller. Detta
ger foretagen storre flexibilitet nédr det géller planering av maskinkapacitet.

Optimizer upptécker begrénsningar F HAN KE N

Optimizer kan ocksa upptéacka andra eventuella problem. Om till exempel en

maskin har en begrinsad axelrotation tar programvaran hinsyn till detta vid A L B R E c H T
val av verktygspositioner och sikerstiller en jamn bearbetning. Om det finns

axelbegransningar avbryter Optimizer verktygsbanan och drar tillbaka axeln

for att undvika begrinsningen. Verktyget ndrmar sig sedan forsiktigt igen och = Extremt hog hallande kraft

bearbetm’ngen kan fortsédtta. Denna metod mojliggor spiralbearbeming ien o Hogre ru ndgéngsnoggrannhet (0,003 mm)
annars begrinsad maskin. Gaffelhuvudmaskiner kan ocksd anvinda sig av 2 e

Optimizer for att mojliggora dynamisk bearbetning. = Enkla att hantera i alla applikationer

$3 minga axlar som behovs = Overligsen hastighet, livslangd och sikerhet

Programvaran fran OPEN MIND optimerar inmatningsrorelser och bestimmer
automatiskt om positioneringen &r snabbare med hjilp av en rotationsaxel
eller inte. Rotationsaxlarna flyttas utmed den kortaste banan, och rorelserna

for de linjdra axlarna minimeras. Detta gor att storre hastigheter kan uppnas I}] Onesw |
under rérelserna. Om en 3-axlig rérelse inte dr méjlig pa grund av eventuell E xper[ise "
kollision eller axelbegrénsningar, dndrar hyperMILL® VIRTUAL Machining s \
Optimizer rorelsen med hjélp av en 4:e eller 5:e axel. De olika operationerna, m ccountablllty
antingen 2,5D, 3D eller 5-axligt, &r ldnkade p4 ett sant sétt att processtiderna [ﬂ espect

forkortas. Verktyget ror sig nédra arbetsstycket nér det kontrolleras for kol-

lisioner och dras inte tillbaka till startldge mellan rérelserna, vilket drastiskt eamwork

reducerar cykeltiderna.

Mer information: Webb: emuge-franken.se = Instagram: @emugefranken_scandinavia
www.masentia.com
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DSAS borr for varmhallfasta
superlegeringar (HRSA)

Dessa borrar &r konstruerade specifikt for borrning av
HRSA-material. (Heat Resistant Super Alloy material)

Flera viktiga delméal, med hidnsyn av prestanda fast-
stilldes under produktionsfasen och skulle uppfyllas fore
lanseringen. Det viktigaste av dessa mal var livsldngd och
processdkerhet. For att uppna dessa mal byggdes flera
funktioner in i geometrin, substratet och beldggning av
DSAS-borrarna.

Optimal design pa skareggen

En beprovad och tillforlitlig rak skiregg utnyttjas eftersom
detta ger en jamn skirkraftspridning, liksom den 6énskade
segheten som krévs for bearbetning av HRSA-material.
Denna geometri tillsammans med en specifik eggavrund-
ning ger borren hog motstandskraft mot urflisning och
bryter spinorna effektivt och mgjliggor en produktiv span-
bildning som férhindrar spankldmning Dessutom konsta-
terades att den raka geometri genererar en lagre skérkraft
an konventionella borrar vid bearbetning av titan.

Styrlist
Styrlisterna har gjorts tunnare dn vid traditionella borrar
for svar-bearbetade material. Detta utférande ger férdelen

med minskade friktion och mycket reducerad hérdning
av halviggens yta. Vid borrning av Inconel 718 visade det
sig att halets rundhet och halvdggens yta var Gverlagsen
jamfort med konventionella borrar.

Kylvatska

En avgorande egenskap hos borrar fér svarbearbetade
material dr att effektivt tillféra kylvétska till skidreggen,
detta uppnas med Mitsubishis Tri-Coolant kanaler. De
trekantiga kylkanalerna riktar kylvatskan effektivt mot
skdreggen pa DSAS-borren vilket innebiér att nédvan-
dig kylning och smorjning vid skidreggen kan erhalles,
dessutom hjélper det stora kylvitskefldet kraftigt eva-
kueringen av spanorna.

Substrat och beldaggning
For att komplettera alla avancerade geometriska finesser,
utvecklades en helt ny hardmetallkvalitet DP9020, for att
optimera DSAS-seriens totala prestanda och tillforlitlig-
het. Ett substrat med balans mellan hardhet och seghet
utvecklades och en ldmplig PVD-beldggning for att ge
slitstyrka mot sprickbildning.

DSAS-serien med prestanda utéver det vanliga, hog

hélnoggrannhet, reducerat hédrdskikt och ytfinish, repeter-
noggranhet samt den viktiga processakerheten. Borrarna
finns i 64 olika storlekar fran &3 - @12.

Mer information:
www.collyverkstadsteknik.se

Hylsa for CoroChuck® 930
maximerar utdragssakerheten

Ny Sandvik Coromant-hylsa med mekanisk lasning

Specialisten pd skirverktyg och verktygssystem Sandvik
Coromant har introducerat en ny hylsa for den hydrau-
liska precisionschucken CoroChuck® 930. Den nya hylsan
dr utformad for att passa Weldon-skaft och har mekanisk
lasning som férebygger att verktyg dras ut eller ror sig vid
tillverkning av dyra komponenter och/eller bearbetning
med mer komplicerade skirdata.

“Att kunna vara 100 % siker pa noll utdragning fér
Weldon-skaft vid produktion av delar som genererar hogt
vérde, som flygplansskrov och motorkomponenter, ar
av hogsta vikt inom denna konkurrensutsatta bransch”,
sdger Mats Backman

Global Product Manager vid Sandvik Coromant.
“Produktionstekniker och chefer har stindiga krav pa
sig att minimera kassationsgraden och maximera lénsam-
heten. Det 4r dessa tankar som har drivit utvecklingen
av den nya hylsan.”

Den mekaniska lasningen agerar mellan hylsa och
chuck samt och hylsa och skaft. Om man kan lita pa att
man kan undvika utdragna verktyg nir bade hylsan och
chucken &r lasta, kan man 6ka produktiviteten i tunga
applikationer. Andra férdelar &r bland annat enkel
uppséttning i CoroChuck 930-chuckar, bade slanka
versioner och HD-versioner, medan rundgangs-
noggrannheten sdkerstills med cylindrisk
fastspanning av Weldon-skaft. Dessutom
ger skérvitsketillforsel igenom hylsan
saker och tillférlitlig skarvatsketillfor-
sel till verktyget.

Sammanfatiningsvis dr den hér nya l6sningen en fordel
for alla verkstader som behdver problemfri bearbetning
i tunga applikationer. Ingen utdragning eller rorelse av
verktygen skyddar mot den potentiellt hoga kostnaden
for att behova omarbeta eller kassera en dyr kompo-
nent. Utdragna verktyg dndrar verktygets stéllingd mitt
iingreppet, vilket leder till detaljer med felaktiga dimen-
sioner eller kraschmirken.

I ett kundexempel som visar de potentiella fordelarna
anvéandes CoroChuck 930 (med den nya hylsan) i en
frésoperation i en flerfunktionsmaskin. Mdlet var att
producera en extruderskruv i 42CrMo4-legeringsstal.
Med ett spindelvarvtal pa 3220 varv/min, matningshas-
tighet pd 1500 mm/min (590 tum/min), axiellt (nomi-
nellt) skardjup pa 10 mm

(0,394 tum) och radiellt skdrdjup pa 20 mm (0,787 tum)
genererade den mekaniska lasningen en stabil process
utan utdragna verktyg. Dessutom dkade produktiviteten
tack vare en ldngre verktygslivsldangd.

Hylsorna finns fér de vanligaste Weldon-
skaftstorlekarna. Monteringsverktyg och ankarskruvar
finns som tillbehor.

Mer information:
www.sandvik.coromant.com




PRISBELONAD TEKNOLOGI

Banbrytande teknologi for laserskarning

Revq!q}ionerande kontroll
av-laserstralen

Miinsterjtktt?{inq av laserstralen
toch kontroll av KERF bredden

Vinnare av MM Award
pa EuroBLECH 2018
i skdrande bearbetning

Kvalitetsforbattring
50% béttre skarsnittskvalité jamfort
med konventionella fiberlasermaskiner

| i Lagre kostnad per detalj
wrogy B P _ Hogre produktivitet med mindre effekt
- N7 "ems och investeringskostnad

vmns 3015AL..

[E35[E] AMADA SCANDINAVIA AB
Tfn: 0322-2099 00
Email: info@amadasweden.se
[=] www.amadasweden.se

Growing Together with Our Customers

Chuckar, spannutrustning, dubbar, dornar m.m. fran Rohm!

Innovation, teknik, precision och
kvalitet géor Rohm till en palitlig
partner i alla fragor som ror
spannteknik.

Rohm tillverkar ett brett sortiment
standardprodukter for omgaende
leverans, men ar aven kanda for
sina hogkvalitativa kundanpassade
speciallosningar.

Idag ar Rohm en ledande leverantor
till alla maskintillverkare. Vill du
veta mer? Kontakta oss idag!

ROHM

Kontakta oss for mer information om spannutrustning fran R6hm eller nagon av vara andra leverantérer!

info@techpoint.se . 08-623 13 30 . www.techpoint.se
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DDHM-verktygssystemet mojliggér
ekonomisk bearbetning av sintrad
hérdmetall och keramik

DDHM=systemet

Horn DDHM ett CVD-diamant tippat verktygssystem for kostnadseffektiv
bearbetning som borrning och férsdnkning i sintrad hardmetall och keramik
med hardhet upptill 3000 HV. Med lanseringen av detta borr- och fréssystem
utokar Horn sitt sortiment ytterligare med produkter for bearbetning av
hardmetall detaljer. Bearbetning kan utforas i konventionella svarv- och fris-
maskiner och ersitter kostsamma och langvariga slipnings- och eroderande
processer. Det finns ocksa en méjlighet till besparingar, eftersom investeringar
i dyra nya maskiner potentiellt kan undvikas.

DDHM-systemet riktar sig sarskilt till kunder inom verktygs- och formindu-
strin for effektiv bearbetning av hardmetallprodukter. Verktygssystemet erbju-
der &ven betydande fordelar inom andra omraden s som medicinteknik, flyg-
och bilindustrin samt i form, smide och formningsteknik. Diamantverktygen
majliggor kortare ledtider, hog ytkavalité, ligre totalkostnader, storre flexibilitet
i produktionsprocessen och en lingre verktygslivslangd.

Haldjup upptill tio ganger diameter kan borras i fullt material. CVD-D bor-
rarna finns i diameteromradet fran 2 mm till 10 mm med invindig kylkanal.
Horn’s CVD-D pinnfrésar for fasning och forsdnkning finns i diametrarna
3 mm som dr 5-skiirig och 6 mm som &r 6-skiirig dessa lagerhdlls med flank-
vinkel pa 15,30 och 45 grader.

Den riktade kylningen med N117-
brotschingssystemet minskar verktygsslitaget
och kar ytkvaliteten pé arbetsstycket,

Ny geometri for
avstickning 1 Titan
och sensordvervakning

Horn och Kistler kombinerar sin expertis for att sikerstalla effektiv svarvning

Horn visar for forsta gdngen den nyutvecklade geometrin
for avstickning i Titanmaterial pa teknikdagar i Tiibingen.
Efter omfattande simuleringar har den nya WT-geometri
speciellt utvecklats for titanmaterial. Dess fortrafflighet
visade sig direkt vid félttester for avstickning av ben-
skruvar i detta krdvande material. Forutom en tillforlitlig
spanbryining ger den anpassade geometrin ett mjukt skér-
torlopp. Vilket innebir att higre matningshastigheter ir

majliga och resulterar i kortare bearbetningstider. Tester
har dven visat att livslangden okat med upptill 60 procent.
Typ 224-skidr i WT-geometrin finns i bredderna 2, 2,5 och
3 mm i sorten IG35, passande for hallare H224.

Kistler &r den globala marknadsledaren inom dyna-
miskmétteknik for att registrera tryck, kraft, vridmoment
och acceleration. I ndra samarbete med Paul horn GmbH
har Kistler-koncernen utvecklat en 16sning — den enda

i sitt slag - for realtidsdvervakning av verktyg som anvinds
i mikrosvarv applikationer. Piezo-verktygssystemet (PTS)
bestar av en kraftsensor som sitts in i svarvverktyget
och ger information om verktygets tillstand under bear-
betningen. Den extremt lilla piezosensorn kan méta
dven de minsta skdrkrafterna till en hog upplosning.
Maskinoperatoren kan ddrmed identifiera defekter i mate-
rialet som bearbetas eller ett verktygsslitage eller -brott

Den nya WT-geometrin frén Horn fér bearbetning av Titan.

Sensorn ger information om verktygets tillstdnd under bearbetningen.
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FRANKEN

Hyvling med
invandigkylkanal

Horn presenterar en ny och
forbattrad version av hyvlingssystemet

Utdkning av N117 - hyvlingsprogrammet

- N117 med invéndigkylkanal. De nya verktygen har kylkanaler som
gor att kylvatskan flodar 6ver och pa sidan av skaret for en optimerad
kylning under bearbetningen. Skéren finns nu dven i tva olika geometrier,
for konventionell hyvling och f6r hyvlingsenhet. Den riktade kylningen
oOkar skarlivslangden och forbattrar kvaliteten pa den bearbetade ytan.
Den sikerstéller dven en effektiv kylning vid bearbetning av djupa spar.
Dessutom ger den en effektivare spanavgang och minskar risken for — m z
16seggsbildning. . MULTI GANGFRASAR

Mojligheten att utféra hyvlingsoperationer direkt i en CNC-svarv

- """"l'.::'
ger anvindaren manga fordelar och bearbetningen kan utféras i en och ¢ YV nn Nmn
samma uppspédnning. Denna bearbetningsprocess gér att geometrier - s il |

av olika slag kan produceras s som kugg/spline, kilspdr och former
i bade rak- och spiralform. Det dr ett kostnadseffektivt alternativ till
konventionella hyvlingsmaskiner eftersom det kan utféras i praktiskt
taget alla CNC-svarv

AT

HALL VERKTYGSLAGRET KOMPAKT
MED MANGSIDIGA MULTI

EMUGE

MULTI BORR OCH GANGFRAS

= Minskad lagerhallning
Den perfekta kombinationen:

\ Horn spérsvarvningsverktyg for = Hogre tillganglighet
bearbetni Tit: h i g
mﬁse,;ff f:;: },i;;c = = Farre ordertransaktioner

= Attraktiv prisbild

omedelbart, vilket resulterar i minimalt antal fel /skrot och maximal kvalitet.
Det nya systemet lampar sig f6r svarvning i sdrskilt i mikroomréadet. I sddana
tillampningar &r alternativa méatmetoder sdsom 6vervakning av huvudspindel-
motorn inte praktiska, eftersom de inte kan kénna av s& sma variationer. Aven m ones ty
akustiskmétning skulle ge otillfredsstéllande resultat ndr mindre detaljer bear-
betas. Och visuell 6vervakning kan rdknas bort pa grund av kylvétska och de E Xpe rtise
héga varvtalen vid bearbetningen. Den nya 18sningen &r kompatibel med utvalda e
standard svarvhallare ifrdn Horn. Det kréver inte att ndgon justering gérs vid m Ccountablllty
CNC-kontrollen och kan anvindas pa alla maskiner. Sensorerna kan bytas ut E] espec‘[
snabbt och enkelt och med hjélp av PTS-resultaten minskar produktionskostna- eamwork
derna samt dkad produktionskapacitet.
Piezo verktygssystem visas pa Horn's teknikdagar, dér det kommer att 6ver-
vaka avstickning av Titan med 224 typ innehavare.

Webb: emuge-franken.se = Instagram: @emugefranken_scandinavia

Mer information: www.phorn.se
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ZWT Zisterer GmbH

- ny leverantor
till Colly Verkstadsteknik

ZWT Zisterer tillverkar form- och profilverktyg, foretradesvis med vandskédrs-
lésningar men ocksa fran solid hardmetall for tillverkning av detaljer med
hog precision.

- Det dr ett vélskott fint lite mindre familjedgt verkstadsfdretag och drivs
nu av andra generationen inom familjen, Bettina Bernhard. Bettina har varit
med fran borjan och tog over efter sin far som grundade firman 1991, sdger
Hakan Oldin fran Colly Verkstadsteknik.

Tillverkningen bygger pa kundanpassade profilskir med héllarsystem,
med syfte att reducera antalet nodvéndiga verktyg for att tillverka en specifik
detalj. Vinsterna &r flera, bland annat kortad cykeltid, 6kad mattstabilitet och
inte minst reducerad tillverkningskostnad. ZWT kommer sérskilt till sin rétt
nédr sndva toleranser krdvs, ddrfor stéller de dven hogsta krav pa sina egna
processer och maskiner.

Da formen pa den férdiga detaljen tilldter anpassar ZWT profilskéren si
att de dr omslipningsbara 6 — 10 ggr, vilket ger god hallbarhet och ekonomi
for slutkunden. Leveranstiden f6r omslipning &r i normalfallet s& kort som

3 — 4 dagar plus transport.

ZWT ser inte bara en standardlésning pa de forfragningar som kommer in
till dem, utan vill finga upp det som &r viktigt fér kunden och sedan offerera
en optimal 16sning utifran de grundforutsattningarna och énskemal som finns.

ZWT:s profilskér baserade pa fixeringssystemet FIX-Profil® till svarvar, fris-
maskiner och specialmaskiner erbjuder tydliga férdelar med en produktdesign

som tillater enkelt och snabbt byte av skdren. Vindskéren har en konturnog-
grannhet i p-intervallet &ven med de mest extrema konturévergangarna, och
ZWT har kapacitet att slipa profilspar (for att

tillverka tunna flinsar etc. pa detaljen) dnda ner till radie 0,05 mm. Ligg
dér till en repeternoggrannhet vid skidrbyte pd mindre dn 0,02 mm vilket
innebir for anvindaren att farre kontrollmétningar kréavs vid instéllning av
profilverktyget i maskinen, men ocksé firre kontrollmétningar av matten
pa féardig detalj.

Nér utrymmet dr begrdnsat och komplexiteten hog gor ZWT profilverk-
tygen direkt i solid hardmetall, féretradesvis med skaftdiametrar mellan
6 — @25 mm och med eller utan invindig kylning.

For att erbjuda bésta service och leveransprecision har ZWT Zwisterer
investerat i egen beldggningsutrustning, bland annat kan de férse verkty-
gen med TiN-, TICN-, TIAIN- och AICrN-belédggningar. Pé senare tid har de
dven tagit fram en egen poleringsprocess for att sdkerstilla optimal yta pa
verktygen, med minskad friktion och minskad loseggsbildning som resultat.

Vid behov finns utrustning for att komplettera skidren med spanbrytare
langs skidrkantseggen oavsett form pa profilen med hjélp av laserteknik.

- ZWT Zwisterer passar 0ss bra som ett komplement ill vara 6vriga verk-
tygsleverantérer som t.ex. Mitsubishi Materials och Mapal. Lamna en ritning
till oss pa din fardiga detalj, sa aterkommer vi med forslag pa profilskir som
dr skriddarsydda efter dina behov och krav, avslutar Hakan Oldin.

Mer information:
www.collyverkstadsteknik.se
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Forinstall verktyg snabbt, enkelt och exakt

Vara forinstaliningsmaskiner tiliverkas av Zoller som ar
vérldsledande inom forinstalining- och matmaskiner.

En forinstaliningsmaskin ger manga fordelar:
-Okad produktivitet
-Minimerat maskinstillestand med kortare stalltider
-Hogre bearbetningskvalitet pa tillverkade detaljer
-Minskat skrotutfall
-Okad livslangd pa verktyg

Vi pa GJS Verktyg skoter installation & utbildning med
egna tekniker i hela landet. For att garantera maximal
tillganglighet erbjuder vi serviceavtal pa vara
forinstallningsmaskiner. Med serviceavtal
garanterar vi jourservice inom ett dygn fran
felrapportering.

Kontakta oss och fa en mojlighet att prova
maskinerna pa plats hos er!

FPT VERUS BADDFRAS - ett modernt exempel pa
storsiagen italiensk hyggnadskonst

FPT utvecklar mellanstora till stora
frasverk och portalmaskiner pa en sadan
innovativ niva att de saknar motstycke.

Det galler t ex var mest salda maskin,

Verus baddfras, vars rorliga patenterade

kolumn erbjuder avsevarda produktivitets-
fordelar. Den tillverkas i tva grund- VeRUS
modeller (250 resp 360 ) som finns att
fa i fyra olika storlekar.

@ Vertikalrorelse 2-3,6 m

® Langdrorelse 4-20 m

@ Tvarrorelse 1250-1600 mm
® Matningshastighet 35 m/min

Besdk garna var hemsida for mer info. N
Eller annu hellre: Ring oss! (l . ’ )
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Inspiration och guidning
till hogre produkiivitei
pa Metal Inspiration Days

Inspirationsdagarna i Jonkoping arrangerades i ar for sjunde aret.
Produkter och demonstrationer i all &r men mycket av och kdarnan
i eventet dr att alla inblandade sdljare, experter och kunder far
mingla pa golvet och prata teknik och affarer samt att man aker
hdrifran med en god idé, nagot intressant for sin produktion.

Peter Eldegard mark-

nad Stenbergs, Anja von
Schroeter marknad Okuma
Europa, Max Pieper ansvarig
Okuma Europa och Jonas
Wihlborg vd Stenbergs.

Fastemns pé plats.

P4 fotot ser vi Henrik
Brodén férséliningschef
Scandinavia och Ari
Alakiuttu férséljnings-
chef Europa.




okall du investera i din forsta langdsvarv?

Kontakta oss 08-635 34 50

EHINEE:AND

ehnland.se

Vi far rapporter om att investeringsbehoven fortsétter och
att svensk industri jobbar proaktivt med sina maskinpar-
ker och sin produktivitet for att fortsitta ta tillbaka jobb
som forsvunnit utomlands.

Arrangdrerna av teknikdagarna i Jonkoping vill att
svensk industri skall inspireras av smarta produktions-
lésningar som erbjuds for att bli mer produktiva och tjana
mer pengar av sitt harda arbete. Da krdvs en stindig upp-
datering av vad maskin- och verktygsleverantérer kan
erbjuda. Ny teknik &r farskvara och behéver implemen-
teras idag inte imorgon, di kan det vara forsent.

54 drets mantra liksom foregdende ar dr "Tjdna mer
pengar” och det dr pa ren smalédndska det enda séttet att
férsdkra sig om framtid och framgang. Utan vinst kan man
varken utveckla sin verksamhet, attrahera kompetent per-
sonal eller investera i effektivare produktionsutrustning.

97

Men hur h&jer man dé lénsamheten fragar de utstillande
féretagen sina kunder? Jo, pa flera sétt, med battre proces-
ser, smartare maskiner, flexibla automationslgsningar och
effektivare verktyg. En konkret och handfast utblick mot
en lonsammare framtid, helt enkelt.

Vd Jonas Wihlborg pd Stenbergs sammanfattar drets
event sd hdir:

Vad vi forstar sa har det blivit ett lyckat samarbete mel-
lan arrangorerna, vad dr nycklarna for att samarbeta
trotts att man dr konkurrenter?

- Stenbergs och Edstréms har gatt in i detta samarbete
med ett gemensamt mal att skapa en inspirerande och
kreativ motesplats for branschen.

Nyckeln till framgang har varit en néra och érlig dialog
kring hur vi vill att Metal Inspiration Days ska utvecklas.

Vad pratades det om bland besdkarna i r, vilka dmnen
var aktuella?

- Intresset dr stort kring att diskutera mojligheterna
att modernisera sin tillverkning och fa en god kénsla av
vart trenderna gar. Det jag fick hora mycket var att vara
bestkare uppskattar det kompletta utbudet av leverantorer
som finns representerade hos Stenbergs.

Vilka dr trenderna for framtiden, hur skall produktionen
utformas pa kort och pa ling sikt?

— Trenderna ér tydliga. Det blir mer och ldtthanterlig
automation. Det minga efterfrigar dr dven allt mer flexibla
produktionslésningar som klarar hég volym och samtidigt
enkelt gr att stillas om till andra produkter. Man vill
idagsldget undvika att lasa fast sig i specialmaskiner eller
traditionella liner.

Forts. sida 58 >>

£} Svenska

HAINBUCH

SPANNANDE TERNIE i

MODULSYSTEM
for frasning

Stenbergs maskinséljare Jimmy Jensen visade oss en Multus B300-W. Det &r en flerfunktions-
maskin med tvé spindlar, pé vénster sida &r det 70 mm stédngdiameter, frdsspindein med B-axel
vridbar i 225 grader och 6000 varv. Minsta inkrement pé frésspindein &r 0,001 grader. Y-axeins
slag &r pd 160 mm. En utmdrkt maskin fér komplexa kortare serier. Maskinen &r utrustad med
Okumas senaste styrsystem OSP P300SA Suite.

Efficiony -
PHCHENLIY AN toliably s
- b1 G2k s iy

SMW- AUTOBLOK séjer alit mer av sina produkter i Sverige. Magnus
Nilsson och Tommie Rebert &r mdnnen bakom framgéngarna.

Tomas Lindholm och Mikael Johansson férsvarade Tebis
Scandinavias farger med bravur och hér pratar vi CAD/CAM
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Vad fangade era medarbetare upp for fragestillningar
fran era kunder?

— Férutom det jag tidigare ndmnde kring flexibilitet
och smart automatisering av maskiner s ar vara besokare
intresserade av hur man kan ta ett storre steg i digitalise-
ring av sin verksamhet. Produktionsuppfdljningssystemen
blir béttre och det &r enklare att koppla samman utrust-
ningen i verkstidderna.

Kan man se skillnader mellan de forsta Metal Inspiration
Days och i ar?
Och fordndrar ni era koncept pad nagot sitt eller ar det lite
samma och bor det ske forindringar pa lite lingre sikt?

—I grunden &r vi ndjda med konceptet som det &r.
Givetvis finns det stora skillnader mellan forsta drets
MID och det vi kan erbjuda pa MID 2019. Med ett 6kande
bestksantal, s& har vi gatt fran att ha ett starkt fokus pa
seminarier och foreldsningar till att de senaste aren ha
fler medutstéllare och dér presentationerna sker i korta
“pitchar” ute bland maskinerna. Vi klarar helt enkelt inte
av logistiken med langre seminarier under MID utan dessa
Kkér vi i separata events under resten av aret.

Jag hade girna sett att vi i framtiden hittar ett sétt att
kombinera dagens MID med djupare utbildningssemi-
narier i nagon form.

Tva herrar med robotteknik varmt om hjértat. Tommy Strand
Inlead Automation och Jonas Bilow Front Automation.

Fredrik Salomonson séljare Edstréms Maskin. Det var
Sverigepremidr for HAAS UMC 1000, en lattanvand 5-axlig
bearbetningsmaskin som klarar riktigt stora detaljer.

Vad var arets hojdpunkter, vad det ndgon produkt eller
tjdnst som fick lite storre fokus?

— P& Stenbergs lyckades vii ar att fa till en riktigt bra
balans och ett fantastiskt utbud bade med maskiner men
dven all maskinnéra utrustning som vara partners bidrog
med. Lite extra intresse visade vil bestkarna for bade
Okumas slipmaskin och fér de stora maskinerna fran
IBARMIA och Soraluce som vi har pa plats i Jénkoping.

— Det var dven lite extra roligt att kunna visa upp en
Okuma MA600 med Fastems anldggning i full drift.

Vad jag forstdr i tidigare uttalanden ir medutstillarna
mycket viktiga pa vilket sitt?

— Vi samlar védra bésta samarbetspariners under ett
tak och de gar in med sa mycket energi och engagemang
iMID. Alla dr med och bidrar med inbjudningar och mark-
nadsforing kring MID. For Stenbergs dr det samtidigt kul
att varje ar kunna ge tillbaka nagot extra som tack for ett
gott samarbete.

Ar det nigot som kan bli bittre till nista ging?

— De svar vi fatt hittills pd bestkarenkiten visar pa
mycket higa betyg for drets MID. En utmaning som vi
hela tiden jobbar med ir att alla bestkare kan f4 méjlighet
till bra méten med alla samarbetspartners.

Det vore dven spannande om vi kunde fa till férdjupade fére-
ldsningar i anslutning till MID pa nagot sétt. Nésta gang vill
vi dn mer lyfta fram alla tjanster som Stenbergs kan erbjuda
for att hjdlpa vara kunder att bli riktigt framgéngsrika.

Vi stiiller dven samma fragor Henrik Olsson vd pd
Edstréms Maskin

Vad vi forstar sa har det blivit ett lyckat samarbete mel-
lan arrangorerna, vad dr nycklarna for att samarbeta
trotts att man dr konkurrenter?

- Man bor kanske ténka pa vad som ér bést for kunden,
anvandarna. Mangfald fér kunden, men ocksa dppenhet
och tydlighet. Skillnaden mellan vart event och en maskin-
madssa ar inte stor sett utifrén en konkurrensmassig vinkel,
pa en maskinmdssa dr ju alla i samma lokal dessutom.,

Vad pratades det om bland besdkarna i 4r pa Metal
Inspiration Days vilka dmnen var aktuella?

- Véra bestkare var imponerade av arrangemanget
som helhet och mer specifikt for Edstroms del sa pratades
det forstds en hel del om véara nya automationslésningar
som presenterades i var maskinutstdllning. UR drar alltid
mycket folk, fr ménga handlar det om att ta ett forsta steg
ut i automationens intressanta virld. Det diskuterades
en hel del om att fa ner tillverkningskostnaderna genom

3nine var medutstéliare hos Stenbergs och pa fotot ser vi Peter
Kalnak nyanstélld sélfare fér sédra Sverige och Danmark och

André Nordgren som &r férséljningschef Norden.

Universal Robots visades i manga spannande applikationer. Hos
Edstréms Maskin som &r generalagenter for robotfabrikatet i Sverige,
dér har man ett visnings- och demorum i sina lokaler i Jénképing.



Lampar sig din detal) for langdsvarvning?
Vi testkor i vart showroom!

Kontakta oss 08-635 34 50

EHNEZAND
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automation och hdgre utnyttjandegrad i maskinerna, plus
mycket nétverkande mellan bestkarna.

Vilka dr trenderna for framtiden, hur skall produktionen
utformas pa kort och pa lang sikt?

- Automation genom hela produktionsprocessen, inte
bara i sjélva tillverkningen. Vi ser en skillnad i investe-
ringsbeteendet fran manga kunder, tanket verkar ga mer
och mer at standardmaskiner ndr man viljer produktions-
utrustning. Det finns ju sa manga olika sdtt att producera
saker pd, och enkelhet verkar vara trenden.

Vad fangade era medarbetare upp for fragestillningar
fran era kunder?

- Mestadels fragestillningar kring vara nyheter,
men ocksa hur vi kan hjdlpa vara kunder att bli mer
Iénsamma, kan vi automatisera deras detalj optimera
produktionsprocesser, fortsittningsutbildning plus
mycket mer.

Kollaborativa robotar dr populdra medhjélpare pa verkstdder.
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Kan man se skillnader mellan de forst forsta Metal
Inspiration Days och i ar och forandrar ni era koncept
péd nagot sitt eller ir det lite samma och bor det ske
forandringar pa lite lingre sikt?

— Den storsta skillnaden &r att hela eventet fatt gan-
ska stor uppmérksamhet jimf6rt med de f6rsta dren, och
sjalva plattformen for eventet har satt sig mer nu de 2-3
sista aren.

Férandringarna pa konceptet har inte varit jéttestora, vi
forsoker forma eventet efter vad bestkarna vill ha. Planer
for framtiden finns absolut, men de avsl&jar vi inte dn.

Vad var arets hojdpunkter, vad det nagon produkt eller
tjdnst som fick lite storre fokus?

- For Edstroms del var héjdpunkten var helt nya ST-20Y
APL ( se foto), CNC-svarv med portalladdare som med

Jonas Roos och Robert Olsson
pa SCHUNK Intec AB visade

_ uppspédnningsverktyg for besé-
- karna hos Edstréms.

sitt laga totalpris pressar ner tillverkningskostnaderna
ordentligt fér producenten. Haas Automation séljer alltsa
allt i ett paket sa att sdga, bade maskin, robot, gripdorn
och hela sidkerheten. Allt fran en tillverkare, det tror jag
uppskattas av kunden. Kitamura visade ocksa sin hyper-
snabba HX-250iG liten pallettmaskin med méjlighet till
utbyggnad av 10-stationers pallettsystem och svarvfunk-
tion, samt UR med sin storre UR-16 robot som hanterar
vikter upp till 16 kilo.

Vad jag forstar i tidigare uttalanden dr medutstdllarna
mycket viktiga pa vilket sitt?

— Precis, medutstéllarna har gjort ett fantastiskt bra jobb,
hog ambitionsniva, och stort engagemang sa tillsammans
skapar detta tillsammans med kunderna en intressant
helhet och motesplats.

Ar det ndgot som kan bli bittre till nista gang?

— Sikert flera saker vi kan férbattra, vi haller pd med
utvérdering nu och sammanstiller vad vi kan gora bittre. W

Henrik Olsson VD pé edstréms maskin.
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Vi behover ratt
verktygslosningar
for att klara vara
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Nyckelfardig langdsvarwv inkL. riggning,
verktygspaket, utbildning och serviceavtall

EHNEEE:AND

Kontakta oss 08-635 34 50 ehnland.se
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uppdrag

Henrik Holmberg, Anders Kock och Michel Kuzsli.

...Och Colly Verkstadsteknik &r en av de leverantdrer som vi van-
der oss till ndr vi behover hjélp. De ser till att vi & uppdaterade
med den senaste tekniken, sdger Henrik och Michel pa Kuszlis
Mekaniska Verkstad i Kolsva.

Verkstadsforetaget arbetar med skdrande bearbetning, svarvning
och frasning i de flesta forekommande stal, metaller och i plast. De
flesta uppdragen ér serietillverkning men dven enstyckesuppdrag
som fixturer dr vanligt férekommande.

— Vi har under de senaste aren begrinsat antalet verktygsleve-
rantdrer och idag dr Colly Verkstadsteknik en av de som dr kvar.
Vi handlar verktyg som skall vara prisvirda, bra kvalitet och vik-
tigt, ha en forutsdgbar utslitningstid. Och hér pratar vi svarvskar,
korthalsborr, lainga borr och solida pinnfrésar och vindskérsfrésar.

- Var verkstad jobbar med generell skdrande bearbetning fran
2-axligt till 5-axligt och slipning. Kunderna kommer framst fran
svenska foretag inom gruvindustrin och verktygstillverkare, beriit-
tar Henrik Holmberg.

Vad ir trenderna inom er bearbetning idag?

— Vi stirrar oss inte jatteblinda pa skirhastigheter. Och det beror
pa att hdr dr det mest korta och medelstora serier hidr pa Kuszlis
som inte kréver en totaloptimering. Och da dr det béttre verktygen
haller efter plan och vi har sdkra processer. Har kor vi ocksa flera
maskiner samtidigt per skalle och dé ger sdkra processer en trygg-
het och vi tycker inte att vi behéver trissa upp skirhastigheter och
matningar, extra snabbhet hjdlper oss inte utan snarare stjélper oss
om ni forstar vad jag menar, sdger Michel Kuzsli.

Har idag dr Anders Kock fran Colly Verkstadsteknik med pa motet,
han dr hér ibland och ger rad, presenterar nyheter pa verktyg och
da handlar det om;

- Noggrant val av skirdata, spanbrytare och verktyg, testa, testa
och ater testa. Vi vill bli battre pa allt for vi &r kunskapstorstande,
vi blir aldrig fulldrda, darfor lyssnar vi pa Anders for att ocksa fa
nya infallsvinklar, siger Henrik och Michel.

Intressanta verktygslosningar frdn Anders och Colly och som
ger bittre produktivitet, hdr ber vi Ander vilja ut nagra verktyg;

- Mitsubishi iMX ér ett pinnfréssystem med 16sa huvuden som
kombinerar férdelarna med bdde solida hardmetallfrdsar och
viandskirsfrisar. iMX-seriens prestandaftrdelar och besparingar
kan uppnds ndr lAnga stillingder krdvs. IMX-serien dr ett hdllbart
alternativ da mindre hardmetall férbrukas i och med att skaftet
anvands flertalet gdnger. Samt att dom flesta IMX-huvuden ar
omslipningsbara pa Colly Slipservice.

— Smart Miracle-belagda huvuden i hardmetallsorten EP7020.
Detta ultrafina och extra harda substrat har en innovativ (Al, Cr) N
Smart Miracle-beldggning som levererar avsevirt battre slitstyrka
an konventionella beldggningar. Ytan pa beldggningen har ocksa
fatt en polering, vilket resulterar i bittre bearbetade ytor, minskat
skdrmotstand och forbattrad spanevakuering, Denna senaste genera-
tion av Smart Miracle-beldggning ger en mycket intressant prestanda
och verktygslivslingd, speciellt vid bearbetning av rostfritt stal och
andra svarbearbetade material.

Forts. sida 62 >>
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Mitsubishi MPS1;

- Vi har ront manga framgéangar med generation tva av den omtyck-
ta borrserien MPS i och med lanseringen av MPS1 Superlong. Genom
att kombinera det bdsta av beprovade egenskaper tillsammans med
den allra senaste toppmoderna tekniken. Minskad avbéjning med
20%, Tri-coolant kylkanaler och Miracle sigmabeldggning.

— Véra tester hos kunder som Kuszlis med flera har i manga fall
visat pa upp till dubbla bordsmatningar och livslangder vilket far
ner kostnaden per tillverkad detalj rejilt.

- Sjalvklart kan vi erbjuda vara kunder full service i form av omslip-
ning och ombeldggning av alla borr, vilket sker i vért eget sliperi
i Huddinge certifierat av Mitsubishi, varje borr slipas om ca. 3 ganger,
sa borrkostnaden per hal blir mycket 1dg, samt att det blir en vinst
for miljon, varje gang. beridttar Anders Kock teknisk verktygssiljare

X ] MPS1-borr: MPS1-borr &r nya generationens borr, omslipnings-
pa Colly Verkstadsteknik. bar flertalet ganger fr béttre livsiangd och héllbar produktion

Verkstaden véaxer i yta och kapacitet

- Vi bygger ut och har nu pé senaste tiden investerat i flera nya
maskiner fran OKUMA som Stenbergs levererat. Féretaget utskar
sin maskinpark med en fleroperationsmaskin av modellen OKUMA
MB-4000H som &r den senaste. Det blir maskin nummer 10 frdn
OKUMA hos Kuszlis Mekaniska, siger Michel Kuszli och fortsétter,
- Vi har idag 16 styrda verktygsmaskiner pa verkstadsgolvet.

- Anledningen till investeringarna ar att det gar bra for vara kun-
der, vi har ett Skat orderldge och da &r det lidge for att satsa. Med
mer att gora sd Okar givetvis verktygsforbrukningen och hir har vi
hittat manga nya losningar fran Anders och Colly. Och hittar vi nya
effektiva verktyg sa kan vi sénka priserna till kund och far ddrmed
mer jobb till svensk industri.

Ser vi tillbaka sa dr Kuszlis Mekaniska Verkstad AB ett litet famil-
jeféretag som idag &r lite storre. Man har tredubblat antalet maski-
noperatdrer sedan finanskrisen 2009. Foretaget grundades 1976 av
Andras Kuszli i Munktorp och flyttade 1988 till Kolsva. Idag dgs och IMX-pinnfréssystem med utbytbara huvuden, ett hallbart alternativ
drivs foretaget av sonen Michel Kuszli som sedan han var 15 ar jobbat dé endast slit delen byts ut och skaftet dteranvénds gdng pé géng.
i verkstan som operator och det gor han dn idag.

- Jag sover i Kolsva och bor hir, skrattar Michel och vi forstar att
skall man na framgéng och ett gott rykte pa marknaden som Kuszlis
har, ja déa géller det att ligga i... och att ha bra maskin — och verktygs-
leverantorer som man kan lita pa. M

Komponenter tillverkade med precision och finish.

r [l

RaT ST . W - WA Verktygskataloger pa kontoret ger en fingervisning om att det finns mycket att vélja
Michel Kuzsli visar verktyg och héllare. Stora verktyg far inte plats i det digitala verktygsskédpet. bland pé marknaden men Henrik och Michel har dragit ner p& antalet leverantdrer.
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*Utokad livslangd pa efterfoljande borr tack vare
centreringen:

*Yttre skdreggar kan samtidigt anvandas som fasverktyg.
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e Ultrakort l&ngd som passar fér tranga utrymmen.

e ERgo ER16 finns som frasar fran @10 till
@32mm. Dimensionen pa frisen &r inte
langre begrénsad till spannomradet for
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* Frasar som ar storre an muttern ger.nya mojligheter att frisa nara spindeln
* Korta stillingder ger fantastisk atkomst och'6kade livslangder

* Snabbvixelsystem med konstant stillingd eliminerar inmétning

* Passar sa vél fasta som drivna hallare

* Forbalanserade verktyg for hoga hastigheter

* Maximal precision
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CAD/CAM program Sparar
tid 1 alla led for
utveckling och tillverkning

Fran véinster: Robert Karlsson,
Bjérn Karisson, Rickard
Eriksson, Johan Lénngvist.

Allt bérjade med att ortopedingenjér Bo Eriksson (grundaren till Anatomic
Sitt AB 1988), tidigt i sin karridr hade en drém. Att hitta ett “sittande” som ger
funktionshindrade, bdde barn och vuxna balans och stod i och for kroppen och
dven att reducera och forhindra en fortsatt utveckling av scolioser, kyfoser och
andra felstdllningar. Att “halla” hofter sa att de inte subluxerar eller luxerar och

att undvika kontrakturer i hofter, ben, knén, fotter, armar och axlar.
Att fa ett bittre sittande via positionering innebér dven for de funktionshin-
drade en forbéttrad lungfunktion och blodcirkulation. Ett béttre sittande kan
ta bort onodig smérta for brukaren som dé far en storre mojlighet till rérelse
och kontroll inte minst fér huvudet. Sammantaget kan man da ocksa skapa

en bittre kommunikation for brukaren till omgivningen.
Helt individuellt utformad méjliggdr den anatomiska sitsen en
funktionell sittstillning for brukaren. Denna 18sning dr ofta den
enda méjliga fér brukare med svir sittproblematik. For dessa
personer dr val av stod och avlastning avgérande f6r om
sittandet ska fungera.

- Anatomic Sits har varit grundstommen i Anatomic

T Sitt AB sedan starten. Vi har tillverkat éwver 30 000 sitsar

vilket resulterat i en gedigen kunskap kring de svarare
sittproblemen, bade inom vér organisation och hos kund.
Sitsen har utvecklats och forfinats hela tiden pa alla plan
fér att vii framtiden ska kunna ge ett battre hjdlpmedel till
nya och gamla brukare, sdger Rickard Eriksson CEO.
- Anatomic Sitt har sitt huvudkontor hir i Norrkdping. Vi
har dven en verkstad i Alvesta dar huvuddelen av var produk-
tion haller till. Héar i Norrkoping som vi skall titta lite ndrmare pa,
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har vi frisning med tva robotar och utvecklingsavdelning samt
montering. Foretaget har ca 65 anstéllda i Sverige, 4r represen-
terade i 26 lander och har dotterbolag i Danmark, Finland och
Holland, berittar Rickard Eriksson.

Ny mjukvara ger stora fordelar i tillverkningskedjan
Vad var anledningen till investeringen?

- Vi tvingades att &ndra vart arbetssitt och bygga upp var
frasavdelning. Anledningen var att vi innan tog en gipsavgjut-
ning av den form vi tillverkat i var avgjutningskudde. Gipsen
skickades sedan till oss ifrdn alla vérldens horn for att vi skulle
kunna producera sitsen. Arbetsséttet var vildigt kostsamt och
gav en alldeles for stor miljspaverkan med alla transporter. Det
var dven mycket tidsddande med alla frakter och leveransti-
derna till Patienten blev onodigt langa. Idag skannas formen
vi gjort i avgjutningskudden in med en fotolaserscanner och
filen mejlas in till var frisavdelning. Vér slutkund far en helt
individuellt tillverkad sits efter 4 veckor, sdger en ndjd Rickard
Eriksson pa Anatomic SITT.

CAD/CAM systemet

AME AB och CNC Software, foretaget bakom Mastercam
dr ett av vérldens ledande CAD/CAM-program. Vi ber Jan
Boman att berédtta vad Anatomic SITT har investerat i for
mjukvara och varfor.

- De gor specialanpassningar till personer med handikapp,
framforallt stolsitsar och proteser och behéver snabba upp sina
processer. Man har investerat i Mastercam plus tilliggsmoduler
som anvinds i en méngd steg i processen. Likare skannar av
patienters ryggar och det punktmolnet skickas in i Mastercam
+ Verisurf dér en CAD modell byggs upp. En kopia av ryggens
form fréses fram i frigolit/skum med hjilp av Mastercam och
RobotMaster.

- Robotmaster ett modernt CAD /CAM-verktyg for att pro-
grammera din robot, dér nyligen allra senaste versionen har
slappts. Off-line programmering, simulering och kodgenere-
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SCHUNK ¢ "

Superior Clamping and Gripping

Allt till din

verktygsmaskin

Mer an 7 500 komponenter for
uppspanning i din maskin.

schunk.com/equipped-by

V lens Lehmann, |legandarisk tysk fotholls-
malvakt och sedan 2012 varumirkesambassadir
for SCHUNK, det familjedgda firetaget, fisr
exakt grepp och sdker fasthdlining.
www, gb.schunk.com/Le hmann
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CAM beredning
och simulering av
robotfrdsning

>>

ring for de flesta robotfabrikat sker i ett och samma program. Resultatet dr snabb
programmering och felfria robotprogram, informerar Jan Boman pa AME AB.

— Verisurf 4r en tilliggsmodul f6r kommunikation med all typ av métning och
scanningsutrustning. Hos Anatomic SITT anvands Verisurf framst till Reverse

Engineering fran scannad data.

— Man ska inte behova vara civilingenjor for att programmera en robot. I takt
med att robotsystemen har utvecklats har d&ven styrprogrammen blivit betydligt mer
anvandarvanliga och idag ar den tidsddande punkt-till-punktprogrammeringen ett
minne blott. Med Robotmasters helt nya plattform &r felfri programmering bara ett
klick borta.

Marknaden férdndras hela tiden och tillverkningsindustrin maste klara av att
halla jimna steg. De traditionella tillverkningsmetoderna har svért att méta dagens
krav pa anpassning och produktion i sma serier. Det som krédvs dr en flexibel till-
verkningsprocess och hir spelar programmeringen av robotar en viktig roll som vi
nu ser hdr pa Anatomic SITT, sdger Jan Boman. ®
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Det ar ingen nyhet att dagens verkstadsindustri praglas
utav utmaningar for alla inblandade parter. Kundernas
forvantingar pa framtidens verktygslésningar &r stora
och verktygstillverkarna presenterar nyheter i en strid
strom, Dérfor kommer nya innovationer att spela en viktig
roll i framtiden. Amerika dr en mycket viktig marknad
for Sandvik Coromant och hér finns globalt ledande till-
verkningsforetag inom alla branscher. Coromant dr i alla
segment men det dr klart att Automotive och Aerospace
sticker ut.

Ser man pa statistik fran USA sa &r det positivt och
amerikansk inhemsk industri har fatt god skjuts av den
amerikanska regeringen som vill ha hem industrijobben.
Det har man lyckats med och den amerikanska borsen
svarar med hojda férvintningar. Sysselsédttningen dkar
sé allt pekar pa fortsatt bra konjunktur for amerikansk
ekonomi 2020.

Hela den amerikanska marknaden och da pratar vi
USA, Canada, linderna i Mellanamerika och Sydamerika
kriiver nidrvaro av de foretag som vill siillja sina produkter.
Sandvik Coromant &r en stor spelare i Amerika och vi skall
f& en pratstund med Bruno Gardes som &r produktchef
Industry och fraga hur man hanterar och utvecklar denna
enorma marknad.

Vi skall d4ven fa svar pa hur trenderna pa marknaden ar
och vilka kundkrav som den svenska verktygstillverkaren
moter pa andra sidan jordklotet, langt fran det svenska
huvudkontoret och fabrikerna i Sandviken och Gimo.

Vi trédffas pa Sandvik Coromant’s nya anlédggning
i Fair Lawn, New Jersey ddr man dven har ett Aerospace
Application Center i anslutning till anlaggningen. Jag har
varit hir och hélsat pa ett par ganger tidigare, sa jag kan
végen hit. Man tar taget fran Penn Station i New York, en
timme nordviést och hamnar i en liten sovstad, dér lugnet
rader till skillnad fran stressen pa Manhattan.

- Jag dr ny pa jobbet (snart ett ar) har i Amerika
som produktchef fér Coromants hela sortiment av pro-
dukter och tjénster och jag har varit “Coromantare”

Bruno Gardes Manager Products & Industry
-

Segments Sales Area Americas.

USA marknaden dampas
men Aerospace sticker ut

i28 ar. Jag borjade som verktygsséljare i mitt hemland
Frankrike och arbetade som det i 10 ar for att sedan
bli produktansvarig och séljchef innan jag stkte job-
bet som produktchef pa den amerikanska marknaden,
sdger Bruno Gardes.

Som rubriken séger sa skall vi fokusera pa Aerospace
industrin dels for att vi befinner oss i nordostra USA dér
manga foretag som tillverkar motorer och dess under-
leverantorer dr placerade. Dédrav ocksa att man har ett
Aerospace Application Center placerat hér i Fair Lawn.

Precis som for manga andra branscher star Aerospace och
deras partners infor stora fordndringar: klimatférénd-
ringarna och férvintningarna fran fler miljomedvetna
konsumenter sétter press pa tillverkarna att ta fram nya
flygplan som genererar lagre utslipp. Trots detta kommer
det att dr6ja innan de vilbeprévade férbranningsmoto-
rerna ldmnar rampljuset. Lagvikiskomponenter av nya

Vi fragar vilket som 4r en "kioskvéltare” pa den ’! -

ametikanska marknaden nér det gélfer ett enskilt

verktyg och Bruno svarar efter lite betdnketid; =
~ Verktygsfamiljen Coromill 600 som &r hég-

presterande frasverktyg for manga applikationer.

avancerade material som exempelvis komposit dr en viktig
strategi. DA det dr enkelt att dtervinna aluminium sa &dr
det ett fordelaktigt material for tillverkarna som ar pa jakt
efter ett sétt att kunna erbjuda bade konventionella och
nya innovativa produkter.

- Sandvik Coromant har innovationskraften och det
aldrig sviktande fokus som krdvs for att ta fram produkti-
va speciallosningar for alla typer av branscher. Innovation
spelar och kommer att spela en viktig roll i framtiden,
sdger Bruno Gardes.

Vi kommer snabbt in p& verktygslésningar for
Aerospace och som svar pd en stark efterfrdgan pa till-
forlitliga bearbetningsldsningar inom flygindustrin har
Sandvik Coromant lanserat nya verktyg for géngning
med gingtapp och gingfrisning fér ISO S-material
(titan och nickelbaserade legeringar). Produkterna har
designats for specifika syften for att ge utmaérkt bear-

betningssékerhet med higvirdeskomponenter som
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nagot under 2020
med hoga tillvaxtmal

motorhéljen, och pa sa sdtt minska kassationer och
maskinstillestdndstiden.

Sandvik Coromant har nyligen presenterar sin tangen-
tiella hormfrds M5Q90 for forsta grovbearbetningssteget av
gjutna aluminiumdetaljer. Det nya verktyget &r framtaget
for “cubing” (det forsta bearbetningssteget av plana ytor
efter gjutning) i en passering utan risk fér gradbildning pa
detaljerna. Frisen dr utrustad med tangentiellt placerade
PCD-skdr som ger ett mjukt och stabilt skirforlopp for att
minska stromférbrukningen och eliminera vibrationer.
Detta koncept sékerstéller en palitlig funktion, ger 6kad
skirlivslingd, odvertriffad ytjamnhet, hog spanavverk-
ningshastighet och tkar antalet detaljer per skér.

Hér har vi senaste nytt pd marknaden men om du tittar
tillbaka och méaste vilja en verktygslésning som dr mer
eller mindre tidl5s vad séger du da (med 28 ars anstill-
ning pa Coromant)

- Jag gillar Aerospace for att man har en kultur som

uppmuntrar djéarva och annorlunda idéer for att férdndra
framtidens produkter. Svar och bra friga men jag gar
“safe” och sdger Capto, egentligen utan betidnketid.

For er som inte vet allt om Capto sd informerar vi;
Coromant Capto ér ett moduldrt snabbvixlingskoncept
som &r tre system i ett. Snabbvixlingsverktygshallare
minskar tiden for omriggning och verktygsbyte, vilket
leder till mycket effektivare maskin utnyttjande. Coromant
Capto, som direkt integreras i spindeln, ékar stabiliteten
och mangsidigheten i t.ex. flerfunktionsmaskiner, flerope-
rationsmaskiner med svarvkapacitet och vertikalsvarvar.
Coromant Capto som ett modulsystem for fleroperations-
maskiner erbjuder ett brett utbud av férlingnings- och
reduktionsadaptrar, vilket majliggdr hopsittning av
verktyg med olika ldngder och konstruktionsegenskaper
oberoende av maskingranssnittet (SK, HSK, Big Plus).

Tillbaka till intervjun med Bruno Gardes.
Hur ser marknaden uf?

- Vi pratar férsdljning pa stora geografiska omraden
och bara hir i USA har vi 6ver 200 verktygsséljare ute pa
faltet. Coromant har sex teknikcenters dit kunderna kan
komma och gora provkorningar i sina egna material och
ritningar och samtidigt fa utbildning av vara experter pa
plats. Och f6r att kunna ticka in alla foretag och omraden
s& anvander vi oss av aterforsiljare som vi ocksa utbil-
dar fér att de skall kunna ge god service och férmedla
kunskaper om vara verktygslosningar. Och pa det sa ar
det stenhérd konkurrens pa marknaden och lite av ett
priskrig som vi stdr emot sa gott vi kan delvis med hjdlp
av kunskap om skidrande bearbetning.

- Var grundfilosofi i organisationen &r och det &r nagot
som jag har haft med mig och fatt lira mig under alla &r som
verktygssiljare, att lyssna pa kunden, det dr nummer ett.

Hur jobbar ni med e-handel och webbshop?

- Vi dr i fortfarande i ndgot av en konservativ bransch
men bestken och order i vira Appar och webbshop okar.
Har gor séljarna pa féltet ett jattejobb nér det géller att fa
kunderna att utnyttja vara digitala tjdnster. Vira katalo-
ger &r fortfarande populéra och efterfrdgade, men med
levande 15 000 artiklar och c.a 2 000 nyheter varje ar s&
behéver véara kunder vigledning och guidning for att
utnyttja vara digitala tjanster mer och mer.

- Vad jag vill ocksa sla ett slag for dr vara digitala tjans-
ter inom E-learning dér vi pa ett bra sétt nar den nya
generationen tekniker och operattrer ute i produktionen.
Hér har vi ocksa som i Sverige problem med att en hel
generation av duktiga tekniker och operatorer gar i pen-
sion och det rader kompetensbrist &ven hér i Amerika. Da
dr vara tjidnster inom E-learning mycket bra hjélp och det
underldttar vildigt mycket fér morgondagens tekniker
och maskinoperatorer. De far hjilp och det ar lite av vart
arbete idag, forklara Bruno Gardes och sager slutligen;

- Vi siljer teknik inte bara verktyg och vi kommer att
fortsétta att lyssna pa vara kunders behov och 6nskemal.
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Vi foljer med tva av Coromants medarbetare ut pa filtet och det dr Scott
Goodling och Digant Patel som blir mina ciceroner. De berattar mycket
av forsdljningen och applikationer &r kundrivet idag.

— Pris per detalj dyker upp vid néstan alla férfragningar, siger Digant
Patel som arbetat som verktygsséljare pa Sandvik Coromant i 20 &r.

Vi pratar dven med Digant och Scott om den dkande kompetensbristen
ute i den amerikanska verkstadsindustrin och hér siger bada att det blir
allt vanligare att man séljer en 16sning — verktyg dar programmering
foljer med.

- Vi har manga sma verkstdder som inte har nagon teknikavdelning
och hér hjélper vi till med det mesta. Och vid vara bestk sa &r det fortfa-
rande kataloger som géller &ven om allt fler anvdnder sig av Coromants
digitala fjénster for vi har ju fantastiska Appar till forfogande pa nétet.

Nu dker vi ut i verkligen och besoker Vahl Inc och dgaren Jerry Dieken
som tillverkar landningsstill till bade civila och militdra flygplan pa
sin fina verkstad ute pd New Jersey. Hdr omges féretaget av mycket
sekretess men vi far titta lite pa verktygsteknik och verktyg. Och det
handlar om lyckade applikationer med Silent Tool och Prime Turning.

- Verktygsséljare Di arﬁ‘ Pare! Sandwk Coromant och Jerry
Dieken Vahl Inc visar upp en komponent till ett landningstéll.

Ett lyckat projekt var nér Jerry Dieken kom i kontakt med PrimeTurning
som reducerade bearbetningstiden pa ett komplext landningstéll med
néstan 70%.

— Fantastiskt resultat och pd en annan detalj sénkte vi bearbetnings-
tiden med nédrmare 80 %, sdger Jerry.

Svarvningsmetoden fér alla rikiningar som introducerades av Sandvik
Coromant via konceptet PrimeTurning méjliggjorde ¢kad spanavverk-
ningshastighet, ger avsevirda tidsbesparingar och 6kade produktivite-
ten samtidigt som manga missuppfattningar som ror stillvinklar och
spankontroll klargérs.

- Konceptet ar sirskilt effektivt f6r mindre serieproduktion av kompo-
nenter i svirbearbetade material som kréver frekventa omriggningar och
verktygsbyten, till exempel inom flygindustrin och inom olje- och gas-
industrin som &r pa Vahl Inc, sdger Digant Patel pa Sandvik Coromant.

En annan viktig produkt som man anvander sig mycket av dr Silent
Tools.

— Silent Tools dr varumérket for en familj av verktygshallare for
svarvning, frisning, uppborrning och borrning. Verktygshallarna ar
konstruerade for att minimera vibrationer med hjélp av en ddmpare
inne i verktygskroppen. Merparten av kunderna anvéander dessa verk-
tyg for langa 6verhdng men de kan dven utnyttjas med korta 6verhéng,
vilket ger bide stora produktivitetsdkningar och férbéttrad ytjamnhet.

- Oavsett om kunderna vill 6ka spanavverkningen, férbdttra ytjamn-
heten, sdkra processerna eller minska produktionskostnaderna kommer .
de helt sikert att njuta av tystnaden, séger slutligen Digant Patel. B Jerry Dieken och Digant Patel visar Silent Tools ddmpare, resultat -~ minskade vibrationer.
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oenaste
Shark=tappen
ger hog
sakerhet

Dormer Pramet har utokat sitt Shark Line-program med ett nytt
tappsortiment for hoghallfasta stdl och titanlegeringar.

De nya tapparna erbjuder héga prestanda och process-sikerhet i hdrdade
material upp till 45 HRC och finns med spandrivande spar (E334) fér genomgéaende
hal och med spiralspar (E335) for bottenhal.

De kinns ldtt igen tack vare sina svarta ringar pd skaftet och de har en mycket robust geometri
som bidrar starkt till hogre eggstyrka vilket medfor en problemfri produktion av higkvalitativa géngor.

Bada varianterna dr belagda med TiAIN-Top och ér tillverkade av ett unikt pulvermetallurgiskt
verktygsstal, som har mycket hig seghet och virmetalighet som tilliter hoga prestanda och garan-
terar lang livslingd.

Johan Bodin, produktchef for géngverktyg hos Dormer Pramet, sdger: “Med vara Svarta Shark-
tappar erbjuder vi vara kunder en mdjlighet att gédnga i hoghdllfasta och ofta dyra arbetsmaterial

Alla tappar i Dormer Pramets
Shark Line har en férgring pa
skaftet som betecknar materi-
al-lampligheten.

med en hig sikerhet och pélitlighet.

“Ténk dig att du, som en sista av manga komplexa bearbetningar, gangar i en dyr komponent och
att antingen tappen gér av i halet eller, annu vérre, att gaingan hamnar utanfér tolerans. Véara Svarta
Shark-tappar ger anvidndaren den process-sikerhet som behévs for att detta inte ska hénda.”

“Den hér introduktionen fGrstirker Shark Lines position ytterligare som en av virldens ledande
serier av hégprestanda-tappar av snabbstal.”

Den spandrivande E334 gingar genomgéende hal upp till 2,5xD och har en liten spanvinkel som
ger god eggstyrka och bra spankontroll. Med balans mellan hog efterskidrning pa den fasade delen
och lag pa resten av gédngorna géangar spiraltappen E335 bottenhal upp till 1,5xD.

Varje tapp i Dormer Pramets Shark Line-sortiment har en fargring som betecknar vilken materialtyp
tappen dr lampad for, vilket gér valet enkelt. Andra farger i sortimentet dr rod ring for legerat stal,
gul f6r laglegerade stal, bl f6r rostfritt stal, gron f6r aluminium och vit fér gjutjdrn.

Spiraltappen E335 géngar

. —— bottenhal upp till 1,5xD. Svart Shark tappar finns som spéndri-
Mer information: vande (E334) och med spiralspér (E335) for
www.dormerpramet.com genomgaende respektive bottenhél.

NACHI AquaREVO Drill nu med kylkanaler!

Nésta generation hardmetallborr AquaREVO som har  Sedan tidigare finns AquaRevo Drill utan kylkanaler som 3D (9860)
utvecklats fran forsta generationen AQUA-borr via  och 5D (9862) t6r varje 5/100-del fran 02,00-06,00 mm och for varje
AQUA EX, lanseras nu med invindiga kylkanaler  1/10-del fran 06,00-16,00 mm.
itre olika lingder: 3D, 5D och 7D. Varianterna med kylkanaler heter 9872 (3D), 9874 (5D) och 9876
Det nya hardmetallsubstratet, designen ochnya REVO (7D fr.o.m. nowv. 2019). Dessa tre lingder finns fran 03,00-16,00 mm
D-beldggningen (AITiCrXN Nanolayers) har gett NACHI  for varje 1/10-del (med vissa begrénsningar fér 9876 fran 10,00 mm).
en hogeffektiv “multi purpose” borr for stil, gjutjirn, Titan-
legeringar, virmebestindiga legeringar, hirdat stl och fram- ~ Mer information:
forallt rostfritt stal, med fordubblad livslingd gentemot konkur-  www.x3mtool.se
renter enligt utférda tester.
Nya raka och tunnare skireggar fordelar skirkrafter jimnare for
mindre forslitning och spanavgangen forbattras visentligt d&ven vid
hoga skir- och matningshastigheter. NACHI har lyckats fa borren att
bryta spanor till optimal form f6r bdsta spanavgang.
Héardmetallsubstratet med forbattrad hardhet och seghet motverkar
forslitning och urflisning,

Beldggningen REVO-D ér specifikt framtagen for borrning och siker-
stdller hog slitstyrka samt god motstandskraft mot oxidation.

NACHTI har utvecklat en ny form av kylkanaler “REVO Power
Cooler” med asymmetrisk profil som férdubblar arean vilket ger
betydligt béttre flode med dubbel flédesméangd jamfért med kon-
ventionella kylkanaler,




CHUCKCENTER UTOKAR SITT SORTIMENT!

SPC absorbenter for spillkontroll
for alla typer av substanser!

Allt fler industrier 6kar anvdndningen av absorbenter av smaltblast polypropylen (MBPP),
i forebyggande syfte och for borttagning av alla sorters spill pa arbetsplatsen. SPC’s innovativa
spillkontroll med polypropylenbaserad absorbentlosning ar det béasta alternativet.
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Intertechna inleder samarbete

-

i

ed

pa den industriella marknaden i

Intertechna levererar idag expertkompetens och systemlésningar for tillstands-
baserat underhall till den internationella marknaden. SKF levererar rullning-
slager, tatningar, smorjsystem och service till industri- och fordonsmarknaden
over hela vérlden. Utifran SKFs vision om "En virld av tillforlitlig rotation”

Intertechna AR ett svenskt fretag med ldng erfarenhet av 16sningar for dkad
drifttillganglighet och kvalitet inom produktion. Genom leverans av marknads-
ledande produkter inom operatdrsrondering, avancerade matinstrument och
tradlgs maskindvervakning bidrar Intertechna till industrins strdavan att uppna

en nollvision mot haverier.
SKFs AMBITION &r att skapa mer kundvéarde genom att teckna serviceavtal

ska samarbetet med Intertechna och det tradldsa maskinévervakningssystemet
Bluvision stirka erbjudande till kunderna.

med det uttalade malet att uppfylla kundens affirsmal. En viktig forutséttning
for att lyckas ar att SKF effektivt tillhandahaller beslutsstéd inom roterande
applikationer dédr SKF har spetskompetens.

Intertechna och SKF inleder déarfér samarbete genom det tradlésa maskinéver-
vakningssystemet Bluvision, vilket mgjliggor att SKF integrerar med Intertechnas
system for att utfora tillstindsdvervakning, diagnostisering och radgivning for
de kunder som tecknar serviceavtal med SKF. Genom detta erbjudande méjliggor
Intertechna och SKF for sina kunder att 6vervaka ett storre antal utrustningar
och ta nya steg i att utveckla driftsékerhet och produktivitet.

- Vi ser vildigt positivt pd att utveckla samarbetet med Intertechna. Dels da
bolaget redan har ett stort antal installerade sensorer inom industrin dér SKF kan
koppla pé efterfrigad kompetens inom diagnosticering av roterande maskiner,
samt att vi far mojlighet att erbjuda en storre palett av lsningar till kundens
hela anldggning, sdger Alexander Ling, Forsdljningschef Service pa SKF Sverige.

Mer information:
intertechna.se

Janne Persson, VD Intertechna

ESAB lanserar det forsta portabla
matarverket med skyddsklass 1P44-
klassificering for exceptionell hallbarhet

ESAB introducerar idag det portabla matarverket Robust Feed
Pro, den forsta produkten i kategorin med skyddsklass [P44-
klassificering, vilket innebér att den &r skyddad mot vattenstank
fran alla riktningar, samt fasta féremal stérre &n 1 mm.

Den helt tillslutna Robust Feed Pro &r utformad med dubbla
viggar med speciella slagzoner gjorda av ett mer flexibelt material
for att absorbera mer slagkraft. Alla kontrollenheter, strom- och
gasanslutningar finns inuti héljets sdrskilda servicelock, som ger
enkel dtkomst till elektroniken.

“Robust Feed Pro dr det enda matarverket pd marknaden som
du kan limna utomhus i kraftigt regn. Ett viarmekit inuti enheten
skyddar mot kondensation och haller trdden torr”, sdger Arne
Lagerkvist, Global Product Manager, Heavy Industry Welding
Equipment, pa ESAB.

Alla kabelanslutningar skyddas inne i matarverket. En robust
dragavlastning for sammankopplingskablar sdkerstiller att det
inte blir ndgon belastning pa kabelanslutningarna.

"Du kan tappa matarverket och dra det genom lera med kabeln
utan att ndgot hdnder. Ingen belastning férekommer, eller risk
att klippa av en kabel- eller slanganslutning”, sdger Lagerkvist.

Robust Feed Pros exceptionella hallbarhet, barbarhet och pre-
standa &r sdrskilt lamplig for industriell tillverkning sdsom marin
och offshore, stadlkonstruktion, tillverkning av konstruktionsstal,

ESABs nya Robust Feed Pro &r det enda bérbara matarverket med en skyddsklass
IP44-klassificering. Den har kranklassificerade handtag, en unik hjuisats som tilival och
en utformning sé stryktélig att anvéindare i princip kan dra den genom lera.

hard ytbeldggning och pasvetsning, reparation och underhall,
tryckkirl och rorledning.



SKF

overige

Tradlés maskindvervakning

Maénga tilldmpningsomraden &_
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Robust Feed Pro dr kompatibel med ESABs stromkal-
lor Warrior 500i, Warrior 400i och Warrior 400i MV, och
anvindarna kan justera spinning och trddmatningshas-
tighet pa matarverket. Vid uteffekter pa 550, 500 och 400
ampere har den en intermittensfaktor om vardera 50, 60
och 100 procent.

Kraftfullt drivsystem

Robust Feed Pro kan arbeta med spolar upp till 300 mm,
mdter 595 x 250 x 430 mm och véger 16,8 kg. Den ér utrus-
tad med ett nytt precisionsdrivsystem, med tillrdckligt
med kraft for att hantera upp till 2,0 mm solidtrad och 2,4
mm rortrad. ESAB har minimerat behovet av ett 4-hjuls
drivenhet samtidigt som enheten har drivrullar om 3§ mm
som dr utformade for snabba byten och som ér fargkodade
for att man enkelt ska kunna avgéra storlek.

Systemet har ett stort antal tradmatningshastigheter
(wire feed speeds, WFS), fran 0,8 till 25,0 m/min, vilket
ger de hastigheter som behévs f6r solidtrad s tunn som
0,6 mm och rértrad sa tjock som 2,4 mm.

“Var utformning forbattrar precisionen vid ldgre hastig-
heter, har kraften att mata tjockare rértrdd och nédviindig
hog hastighet fér tunnare diametrar av harda tradar”,
sdger Lagerkvist. “Robust Feed Pro ér i allra hogsta grad
en enhet for alla &ndamal.”

Matarverkets front har skarpa, ljusa, stora LED-skidrmar som
dr synliga i starkt solljus, samt bakgrundsbelysta symboler
som gor enheten enkel att arbeta med under svagt upplysta
forhallanden. Fronten har styrvred for spanning och trad-
matningshastighetsknappar for trddstyrning och gasférspol-
ning. Insidan av enheten har reglage for att hantera 2T och
4T, kallmatning av trad, kraterfyllning och en flédesmétare
for exakt instéllning av flddeshastigheten for skyddsgas.

Robust Feed Pro har dven ett reglage som optime-
rar badgavslutningen for solid- och rortrad. I solidtrdd-
slidget aktiverar reglaget SCT-tekniken (Short Circuit
Termination), som véssar dnden péd den solida MIG-
tradens vid slutet av svetsningen. Genom att eliminera
den kula som normalt bildas i &nden av traden optimerar
matarverket traden for ge en bdttre bagstart. SCT-teknik
eliminerar ocksa behovet av att operattren klipper traden.
Under ett svetsarbete med flera stopp och starter kom-
mer man snabbt att gora tidsbesparingar. For att forbéttra
bégstart vid anvandning av fluxfyllda eller metallpulver-
fyllda rortradar gor installningen for rortrad det mojligt
att kontrollera efterbrinntiden.

Ergonomisk barbarhet
Robust Feed Pro har tre bekvdama handtag — alla certifie-
rade for arbete med lyftkran — och ytterligare tva lyftpunk-

ter for barbarhet och rérlighet i toppklass. Med det langa,
oversta handtaget kan du lyfta enheten i mitten av dess
tyngdpunkt, med eller utan en spole inuti. Handtag pa
fram- och baksidan gor det léttare att forflytta sig genom
manhal och trangre platser.

"Detta dr det enda matarverket med klart markerade
handtag for lyftkranar, en viktig funktion for tillimpningar
offshore och pa skeppsvarv ddr de ofta lyfter objekt pa
plats”, sdger Lagerkvist.

For storre rorlighet har Robust Feed Pro en hjulsats
som tillval som monteras antingen under eller pa sidan
av matarverket. For att halla digitala matare fér spAnning
och ampere orienterade for enkel visning (t.ex. horisontalt)
kan kontrollpanelen roteras 90 grader om tva skruvar
avldgsnas.

“Om man sdtter hjulsatsen pé sidan av matarverket
far man en lag, platt profil som &r mer stabil”, séger
Lagerkvist. "Vid tillimpningar sdsom tillverkning av slap-
vagnar kan operatoren enkelt flytta matarverket under
laga objekt. I alla miljder kan dess laga tyngdpunkt dra
matarverket forbi hinder och 6ver ojamna golv utan risk
for att det valter.”

Mer information:
www.esab.com
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Ny typ av skar

(VPX200)

L brytare
Skarpare eggeometri
(genererar ldgre skérkrafter)

En enda slét spanvinkel pa véndské- / .
ret férbédttrar spanevakueringen

Wipereggen vid dndskédret med
sin stora radie generera bra ytor
(pé den bearbetade detaljen.)

RISE SICOMP for

Mitsubishi Materials hogpresterande vindskirsfris med tangentiella skir,
frasskarserie, VPX200, har breddat sitt sortiment med en helt ny typ av skér.
Det nya vandskiret, med sa kallad L-spanbrytare, kommer nu att erbjudas
tillsammans med den befintliga M-spanbrytare. Designad med en skarpare
geometri dn den befintliga M-brytaren, gor att det blir det optimala valet for
bearbetning av mjukt stal, rostfritt stal och aluminium, samt titan under stabila
bearbetningsforhdllanden. Valet och anvdndbarheten av den nya L-brytaren
forbittras ytterligare genom att de finns i en obelagda och sju stycken belagda
sorter, var och en med ett val av hornradier fran 0,2 mm till 1,6 mm.

VPX-serien har finessen att kunna anviandas dver en extremt brett spektra
av frasoperationer, allt fran vanlig valsfrasning till rampning och fickfrasning.
Denna mangsidighet var en nyckelfaktor i de ursprungliga designparame-
trarna, tillsammans med kunskapen om att dagens kunder kréver bade hog
prestanda och optimal anvéndbarhet f6r att minska antalet skdrverktyg i sitt
verktygssortiment.

Tangentiella dubbelsidiga vandskar

Geometrin pa viandskaret ger den nodvindiga styrkan tillsammans med fér-
magan av mangsidig funktionalitet. Skdren dr dubbelsidiga och far en positiv
paverkan pa ekonomiska aspekter.

Atta olika sorter, inklusive de senaste sortserierna MP6100, MP7100 och
MP9100 erbjuds for att ticka bearbetning av material fran kol-, rostfritt- och
hérdat stal till gjutjirn och virmebestindiga material.

VPX200-serien har vindskir i 09-storlek, medan VPX300-seriern har de lite
storre skiren i 12-storlek vilket gér att de passar till smé och stora maskiner.
Bada serierna finns i skaft, screw-in och arborvariant, allt frin @16 - @80 mm.

Mer information:
www.collyverkstadsteknik.se

r framtidens

kompositmaterial med senaste
presstekniken fran AP&T

Forskningsinstitutet RISE SICOMP i Pited i norra
Sverige dr specialiserat pa utveckling av nya kom-
positmaterial. Bland annat bedriver man flera projekt
i samarbete med fordonsindustrin fér att ta fram
komponenter som kan gira morgondagens bilar
lattare, energieffektivare och mindre belastande pa
klimat och miljo. Med den senaste presstekniken fran
AP&T far forskarna helt nya mdéjligheter att testa
och demonstrera sina lésningar under industrindra
torhallanden.

Forskarna pa RISE SICOMP har under flera dr foljt
AP&T:s utveckling pa pressidan med stort intresse.
Nyligen bestdmde man sig for att investera i en ser-
vohydraulisk AP&T-press som ska tas i drift i slutet
av 2020.

AP&T:s servohydrauliska press gor det mojligt att
variera, styra och kontrollera hela formningsproces-
sen med extremt hog precision, vilket gér den till ett
flexibelt och mycket anvandbart verktyg for forsk-
ning och utveckling kring olika material, som till
exempel biokomposit. Sjilva pressen &r dock en fullt
kommersiell produkt. Samma teknik som forskarna
anvinder, kan redan idag utnyttjas for storskalig
industriproduktion.

- Kombinationen av nya material och avancerad
formningsteknik ger biltillverkarna en betydligt stor-
re frihet ndr det géller konstruktion av morgondagens
produkter. Det dr en oerhort spannande utveckling,
dér vi tillsammans med forskarna pa RISE SICOMP
dr med och skapar de forutsétmingar som industrin

behover for att kunna ta ndsta tekniksteg, i rikining
mot littare bilar med mindre miljopaverkan, séger
Kent Eriksson, Sales Manager pad AP&T.

Fakta AP&T servohydrauliska press

Teknik och funktion: Servomotorer istéllet for reg-
lerventiler; closed-loop styrsystem; dtervinning av
bromsenergi vid retardation, kinetisk energilagring;
aktiv parallellhdllning; synkronisering med automa-
tionsutrustning,.

Fordelar: Robust process, hog noggrannhet och
repeterbarhet; parallell rérelse av verktygets 6ver-
del d&ven vid snedbelastning; snabb acceleration och
retardation — korta cykeltider ach hig produktions-
kapacitet; 40 — 70% lagre energiférbrukning per till-
verkad produkt.

Mer information:
aptgroup.com

Viktbesparande kompaositmaterial =~
kan f4 en utdkad anvéndning =
i morgondagens personbilar. Kent
Eriksson och Roger Nyman pd =
AP&T visar en kombinerad hatt-
hylla och bakvégg tillverkad i avan-
cerad kolfiberkompaosit.
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Ratt plats vid ratt tidpunkt:
Positioneringsbordets basta praxis

I tillimpningar dir komponenter maste mandvreras och placeras med hog noggrannhet
dr positioneringsmekanismer inom industriell utrustning och maskiner nédviandiga.

I dessa fall kan till och med den minsta avvi-
kelsen fran de énskade matten pa en viss
komponent gora den oldmplig for syftet.
For att undvika problem med kassering
och dalig kvalitet i samband med felaktig
positionering dr det viktigt att vilja rdtt
positioneringsbord for tillampning och miljo.
Som sagt, lika viktigt som att vilja ratt bord ar
det att skapa driftsférhallanden som gor
det mojligt for produk-
ten att fungera till fullo.
[ denna artikel diskute-
rar Marcus Schneck, VD
pa norelem, bista praxis
kring positioneringsbord
och nagra av de steg som
tillverkare och konstruktorer
kan vidta for att fa ut mesta méjliga av

sina positioneringsbord.

Att vélja ratt bord
Processen med att speci-
ficera rétt positionerings-

bord, som finns i en méngd

olika utféranden, kan vara en utmaning och

det dr darfor viktigt att ta sig tid att forsta alterna-
tiven som finns tillgdngliga och hur dessa ansluter
sig till den avsedda tillimpningen. Nagra av de
viktigaste frigorna som &r varda att stilla for
att hjélpa till att faststilla det korrekta positio-
neringsbordet omfattar: Hur snabbt behéver vi
den for att forflytta?

Vilken &r den maximala vikten av de produkter
vibehdver for att placera/transportera? Hur linga
ar produktionscellerna? Vilka volymer behéver vi
miita? Hur ska produkten mandvreras och baserat
pa detta svar, vilken axeltyp krdvs? Genom att
forstd de exakta kraven i tilldimpningen, kom-
mer detta att diktera det positioneringsbord som

B Made
M in

Germany

HEDELIUS

Komplett program av 5-axliga fleroperationsmaskiner

ACURA 65

SERVICETEKNIKER
) sokes

ACURA 55/65/ 85
Utmérkt ergonomi/atkomlighet
65/ 80 - 255 | 270 verktygsplatser
Standardsving @700 / @900 mm
Férberedd fér automation

L&s mer pa var
webbsida

MASKIN AB A. FRANSSON

www.maskinfransson.se Telefon: 08-554 309 30

TILTENTA 6,7 & 9
For enstycks- och serietillverkning
Langa detaljer eller 5-sidig bearbetning
Lego-, verktygs eller fordonsproduktion
X-rérelse 1350-4600 mm
Integrerat rundbord @630, @750 & 2900




anvénds - s& det lonar sig att ha en klar uppfattning om
detta for att uppna storre positioneringsnoggrannhet.

Fasta fundament

Att investera i ett positioneringsbord med hég precision
kommer bara att vara en véardefull satsning om vissa
driftsforhallanden &r uppfyllda och ett av de vanligaste
felen med positioneringsbord centrerar kring hur sjélva
komponenten fixeras. Det finns ett begrénsat vérde i att
skruva fast ett mycket exakt arbetsstycke till en arbets-
bink av ldg kvalitet eftersom det troligtvis kommer att
rora sig, vilket nagot fortar teknikens syfte och minskar
den totala noggrannheten. For att kunna arbeta effektivt
maste positioneringsbord sdkras ordentligt pa en stabil
yta, t.ex. en arbetsbénk eller en arbetsyta.

Maskinoperattren Nr 9 | December 2019

NYHETER 81

Inte s& bra vibrationer
Vibration &r ett annat potentiellt problem
som péaverkar positioneringsbordens prestanda.
Nér dessa dr placerade intill en maskin &r det ofta sa att
vibrationer far placeringsbordet att réra sig, och darfér
maste man sarskilt ta hdnsyn till att detta reduceras dér
det &r mdjligt. For att 6vervinna detta dr det majligt att
lagga till ddmpningsdynor som ett mer kostnadseffektivt
sdtt att absorbera eventuella vibrationer och d&ven om
detta kommer att leda till en minskning kommer det inte
att ta itu med problemet helt. Vi rekommenderar att man
anviander justerbara fotter for att sdkerstélla att bordet
forblir plant. Aven om ett bord som har en mycket liten
lutning inte dr nagot storre problem, ju mer obalanserat
bord, desto storre paverkan pa noggrannheten.
Justerbara fotter ger storre stabilitet genom att maxime-
ra kontakten med golvet och se till att bordet férblir plant.

Allt pa rétt plats

Hur ett positioneringsbord dr placerat i den operativa
cellen paverkar alltid noggrannheten, vilket gtr det
viktigt att placera det pd ritt sitt. I ett idealt scenario
kommer positioneringsbordet att forbli statisk och ope-
ratoren kommer endast &t bordet ndr de behdver utféra
arbete och underhall. Att flytta bordet kontinuerligt kan
leda till problem kring felaktig konfiguration. Dessutom

kommer mer tid att behéva liaggas pa att sidtta upp bor-
det i rdtt position, tid som kan spenderas pa andra mer
produktiva aktiviteter.

Ren miljo

Positioneringsbord ar precisionsbaserade for att sakerstilla
mycket specifika dimensioner, darfér kommer alla typer
av damm eller fettintraingning att paverka prestandan. De
ar helt enkelt inte gjorda for oljiga eller dammiga miljer,
vilka maste undvikas till varje pris. I en typisk miljo dar
métning av komponenter dger rum finns det troligtvis
mycket f& damm- eller fettpartiklar, men det &r &nda nagot
att vara medveten om.

Okar varde

Aven om toppositionen bland serien med positionerings-
bord r en siker vdg for att fa den noggrannhet man beho-
ver, dr detta inte alltid méjligt pa grund av budgetbe-
griansningar. Genom att férstd var toleranserna finns gor
detta att konstruktdren kan identifiera en basldsning. Det
fina med positioneringsbord ir att man kan bérja med
en basmodell, men nir nya krav uppstar kan ytterligare
komponenter liggas till positioneringsbordet for att ge
dnnu storre funktionalitet.

Mer information: www.norelem.se

PRECISION TSUGAMI

japanska cnc-svarvar och langdsvarvar for extra héga krav

MOSSYE-II

Populdr och mangsidig cnc-svarv
Y-axel och subspindel

C-axlar med broms
Stangkapacitet 65 mm

Revolver med 12 drivna platser

B0326E-Ill Nyhet

Bastsaljaren uppgraderad
Léngre Z1-slag, starkare motorer
Okad gdngkapacitet

Termisk kompensering standard
Hdgre snabbtransport
Oscillerande svarvning (option)
Abile CAM-system medféljer

MASKIN AB A. FRANSSON

www.maskinfransson.se Telefon: 08-554 309 30

BO386E-Ill Nyhet

38-mm maskin konstruerad for tuffa skar

8 styrda axlar (X1, Z1, Y1, X2, Z2, Y2, C1, C2)
Huvudspindelmotor 11 kW

Upp till 42 verktygsplatser

Oscillerande svarvning (option)

Abile CAM-system medféljer
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Experter och
specialister star till
férfogande for alla

Vi pa Tidningen Maskinoperatoren skriver det mesta om
nutid men bakom alla framgéngsrika foretag finns en
historia och fér Colly Verkstadsteknik far vi ga tillbaka
till 1 maj 2003 och da forlostes ett nytt och renodlat spe-
cialistféretag ur moderbolaget Colly Company.

Idag erbjuder Colly Verkstadsteknik ett omfattande
program av kvalitetsprodukter fran ledande tillverkare
dér viidenna artikel ligger ett av fokus pé agenturerna
Mapal och Mitsubishi, dér basen ligger i ett brett sortiment
av skdrande verktyg inom svarvning, frasning, brotsch-
ning, borrning samt verktyg fér gingning och gradning.
Med ett brett sortiment av standardartiklar samt ett obe-
gransat utbud av specialverktyg finner man I3sningar f6r
bearbetning anpassade utefter varje kunds specifika krav.

Vért andra fokus i denna artikel handlar om att fram-
gangsrika verkstadsforetag krdaver kompetenta verk-
tygspartners med det dér lilla extra. Professionella, palit-
liga specialister som forstar verkstadsindustrins jakt pa
standiga forbéttringar av processer och har produkter
som svarar upp mot hdga krav pa precision, och produk-

tionsekonomi for att géra svensk industri mer konkur-
renskraftig.

Vi pa tidningens redaktion fick ett uppfriskande upp-
drag ndr applikationstekniker Kent Alpsten horde av sig
och ville informera om en unik avdelning av verksamheten
pa Colly Verkstadsteknik som kallas ToP team. En resurs
som ér tillganglig for alla verkstidder oavsett storlek, hér
har storleken ingen betydelse utan hidr handlar det om att
lésa ett bearbetningsproblem pé en detalj eller produkt,
pa ett sd effektivt och kostnadssparande sétt som det dr
mojligt.

P4 nagot sitt behéver man nd ut med ett bredare bud-
skap &n att bara silja verktyg och med den nya inrikt-
ningen pa produktions- och teknikgrupper som tillsam-
mans med kunderna l3ser bearbetningsproblem och ser
till att man far en lonsam tillverkning. Att tidigt komma
in i projekt och redan fran start kunna paverka verktygs-
val genom den kompetens som man samlat pa sig under
manga dr och den kompetens som verktygsleverantérerna
besitter gor att man kan spara mycket tid och pengar for

kunderna genom att vara med
redan under olika stadier av
planering.

Hur gar det till

- Vi féar en forfrdgan fran
en av véra sdljare pa faltet att
det finns ett bearbemingspro-
blem som behdver l9sas. Vi sit-
ter ihop ett expertteam (TOP

Team) som tillsammans med kunden gér igenom forutsatt-
ningarna i form av tidsstudier, verktygsval och krav. Med
den nya kunskapen ger vi ett forslag till verktygslosning
som &r tekniskt, kvalitetsméssigt och ekonomiskt optimalt,
forklarar Kent Alpsten.

- Véra leverantorers samarbete med oss pa Colly
verkstadsteknik &r viktigt och hér har vi nu fatt utékade
resurser genom att bade Mapal och Mitsubishi har tek-
nikcenters i Tyskland med stora resurser bade nér det
giller moderna maskinparker och experter pa plats. Sa
vad handlar det om...

Verktygslésningar i projekiform

okar i omfatining och storleken

pa kunden har mindre betydelse

Hiir dir fokus pa detaljen

Hur kom det sig att man startade ett TOP Team pa Colly
Verkstadsteknik?

- Visag en trend i industrin att vi fick mer och fler for-
fragningar dédr vara kunder efterfrdgade allt mer kompletta
och fardiga verktygslosningar. En anledning till detta ar
att ménga verkstidder dragit ner pa den egna produk-
tionstekniska avdelningen, samtidigt som ménga detaljer
blivit allt mer komplexa att tillverka, siger Kent Alpsten,
ansvarig for TOP Team pa Colly. (bristen pa kompetens
pé verkstadsgolvet &r ett problem som svensk industri
brottas med, lds mer i slutet pa artikeln).

- Nar vi samtidigt tittade pa den produktportfolj och
de resurser som finns intern hos oss och hos vara leve-




rantdrer kunde vi konstatera att vi kan hjilpa till pa flera
sitt med att leverera verktyg frin grovbearbetning av det
allra storsta till finbearbetning av de minsta detaljerna,
fran enklaste standardverktygen till de mest avancerade
specialverktygen. Sa ddrfor kinns det helt naturligt for
oss att jobba i en mer strukturerad form vid dessa verk-
tygsforfragningar mot kund och dédrmed startade vi TOP
Team under 2008, som dr en forkortning av Teknik Och
Projekt Team, fortsétter Kent Alpsten.

- Vid varje forfradgan som kommer in oavsett storlek
pa projekt sa satter vi ihop en grupp tekniker som i olika
delar bidrar med sin kompetens och hjalper till under
projektets forlopp. Kontakter tas ofta med expertis hos
vara huvudméan Mapal och Mitsubishi i Tyskland och
tester kan goéras i en kreativ miljo dér utférliga tester och
utprovning av ritt verktygsteknik skall ge véra kunder
den optimala l6sningen utifrin optimering av en process
eller ett helt nytt projekt, sager Kent Alpsten.

Man kan se det som en klyscha men i en produktions-
process star verktyg i snitt for endast ungefar 5 % procent
av den totala produktionskostnaden. Ratt verktyg och
kompetens kan ge bittre férutsdttningar att
anvidnda maskinens fulla potential och det
ger maskinoperatéren en storre mgjlighet
att utfora sitt arbete pa ett produktivt satt.

- Idag har produktionstekniker och
maskinoperattrer komplexa arbetsuppgifter
dér det giller att ta fram de bésta tekniska

Ett scenario av flera kan vara och man angriper de
processer ddr man ser en stor besparingspotential
och dé kommer verkligen kompetensen till sin rétt.
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verktygsldsningarna. Detaljerna blir mer och mer kom-
plexa, sndvare toleranser och storre ytkrav och da gar
det inte att generellt kora samma verktygslosningar i ett
bredare perspektiv utan det krdver expertis och kunna se
utanfér vedertagna begrepp nér det handlar om att hitta
ritt verktyg for riitt applikation och ofta saknas kompetens
eller formagan att se och tinka utanfér sitt traditionella
tinkande, sdger Kent Alpsten och fortsitter,

— Det borjar ofta med ett tomt papper pé skrivbordet
ddr man tillsammans med kunden skissar och bygger

Bo Pettersson och Geir
Jensen diskuterar verktygs-
val utifrdn en kundritning

upp ett scenario dir man utgar fran kundens behov som
kan vara att “enbart” optimera en vardaglig process som
skenat ivdg i kostnader eller for ling bearbetningstid. Det
forsta man da kanske tinker pd dr avancerade komponen-
ter mycket bearbetning och tuffa toleranser. Men vi ser
dven att man kan och behéver driva projekt pd mindre
avancerade detaljer. Exempelvis en liten rund enkel detalj
med lite spar pa eller ett génghal kan ocksa vara ett pro-
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jekt for oss som verktygsleverantor, menar Kent Alpsten
och menar att beroende pad ndgon form av komplexitet
som toleranser och cykeltid, ndgot som kréver lite mer
eftertanke én det normala.

For en del kunder dr bearbetningstiden kanske den
mest kritiska faktorn, och da kanske valet &r hamnar pa
fler specialverktyg for att kunna kombinera ihop s4 manga
bearbetningar som mdéjligt. Fér andra kunder med t.ex
mindre serier dr det mer viktigt verktygspris och enkel
verktygshantering, da &r kanske standardverktyg det
ritta valet.

— Ivart arbete ingar &ven att ta fram verktygslistor,
tidskalkyler, skérkraftsberdkningar och mycket mer,
for att kunden skall f& en s& omfattande och komplett
grundspecifikation som mojligt, sdger Kent Alpsten och
menar att detta givetvis krdaver att kunden lamnar ut sitt
ritningsunderlag och kravspecification for en analys dér
man tittar pa andra parametrar som t.ex. om det finns
krav pa en max bearbetningstid, hur stora serier skall man
tillverka, vilka verktygsmaskiner har man att tillga ( det
aterkommer vi till ). Man behéver dven fa veta exakt veta
vilket material som skall bearbetas, sdger Kent Alpsten

— Nér vi hittat rétt tillsammans, sa skriver man en
order och projektet 6vergar i nésta fas. Det blir ofta
lite brattom och verktygen bestills for det dr leve-
ranstider att passa.

— Nu borjar nésta steg i tillverkningsprocessen och
den bygger pa en stindig dialog mellan véra experter
och produktionstekniker/ maskin operatérer ddr man
bygger upp en kanal av information och diskussion
om hur tillverkningen fortgar. Ibland sa fungerar det
kanske inte som vi tinkt oss och da far vi géra dnd-
ringar skérdata eller fériindrar nagot verktyg eller om vi
behover dndra i programmeringen, sager Kent Alpsten

Men vad &r ett projekt

Det kan vara sa att verktygssiljaren inte sjilv har tid
eller kompetens utan da rycker TOP-Team ut och
hjélper tll.

Varje sekund &r viktig. I ett projekt sa géller det
att fa fram sina detaljer med de kvalitetskrav som
ar specificerade och pa sa kort tid som mgjligt. Stora
serier framforallt kraver optimeringar och tidsstudier
for att &ven om detaljen &r enkel. Ett antal sekunder
har och dér blir minuter och timmar ndr seriestorle-
karna drar ivig.

Vad man vill ldmna ifran sig i ett projekt dr ndgon

form av dokumentation som en offert dér det skall framga
priser osv. samt dven innehdlla verktygsritningar om det
ir special men dven en del standardverktyg. I vissa fall
nér det sd 6nskas gér man i ToP Teamn en tidsstudie, den
kan se lite olika ut beroende pa vad kunden vill ha. Andra
viktiga parametrar dr stélltider med uppspénning och
fixturering. Det kan vara svart att gora sddana hér utrak-
ningar da man inte alltid har alla vdrden f6r det &r inte
bara verktyget som bestimmer vad det blir for livslangder
utan det handlar &ven om vilken typ av maskin man har
eller skall investera i och &ven materialkvalitet.

Maskinparkens betydelse
och aven utbildning ar viktig

— Vi kan prata om det hir hur linge som helst men skall
vi ndmna nagot mer sa ar det sd att vi hjdlper dven till med
att utbilda maskinoperatérerna nér man &r igang med
produktion. Det géller att vi foljer upp sa att verktygen
gor det som &r tinkt. Nar det giller optimeringen sa &r
det en fraga fér kunden nér det géller hur mycket man
maste in och peta i processen. Ar man néjda med kvalitet
och det inte finns nagra yttre faktorer som rér de uppsatta

Geir Jensen och Kent
Alpsten tva tekniker som
jobbar tillsammans med
kundernas énskemédl.

parametrar som driver produktionen, ja da finns det ingen
anledning att rora i bearbetningskedjan. Men sedan vill vi
girna over tid vara med och studera det dagliga arbetet,
om det hinder ndgot som kriver atgirder eller att vi vet
att det har kommit ett nytt verktyg som ytterligare kan
forbittra bearbetningsprocessen.

- Attkunna gora provbearbetningar pa plats i testmiljo
hos véra huvudleverantdrer dr givetvis otroligt viktigt och
larorikt. Offerter lamnas gédrna innehallande tidsstudier
nédr vi ldmnar ifrén oss ett projekt. Att aktivt delta vid
inkérningar pa plats hos te.x Mapal eller Mitsubishi’s
teknikecentra i Tyskland, dér vi gédrna dr med och optimerar
samt utbildar och uppdaterar pa vigen nédr verktygsny-
heter /teknik kommer, sdger Kent Alpsten och menar att
desto tidigare man kan fa inflytande och information om
vad for typ av detalj som skall tillverkas, i vilket material,
typ av verktygsmaskin, spindel och skirvitska osv., sa kan
ett projekt bli mycket framgdngsrikt och stora tidsvinster
kan goras vilket naturligtvis pa sista raden ger en hogre
produktivitet och béttre vinst.

Naér det géller maskinparken sa ar det viktigt att veta
vad kunden har for resurser idag. Vilken prestanda har

<4 il

Tina Andeo kundsupport pd Colly Verkstadsteknik, har sin bas | Bredbyn. Hér pratar Tina projekt éver ldnk med Geir och Kent.



85

Maskinoperattren Nr 9 | December 2019

maskinerna som kunden har tillgdng till. Och ibland handlar det om fram-
tida eller aktuella och bestillda maskininvesteringar och dd behdver man fa
specifikationer pa maskinens kapacitet och tekniska data.

Kompetensbristen

Det finns alltid ett hot mot den langsiktiga konkurrenskraften i svensk industri
som man maste ta pa allvar. Vi i Sverige har under méanga ar varit duktiga pa
att producera komponenter till basta kvalitet och med bra leveranssikerhet,
vi ser oss som dverlevare trots olika hot i olika former fran lagkostnadslinder.
Dérfor behover vara verkstadsféretag fraga sig och stdndigt utmanade pro-
cesser som sker ute i maskinerna. Ar produktionen up to date eller kan man
testa att utmaning att reducera tillverkningstiderna och sdnka ledtiderna Det
behdvs ett kontinuerligt arbete for att pa lang sikt behalla produktionen, radda
industrijobben i Sverige. Dér kan ett samarbete med verktygsleverantérerna
specialister gora stor skillnad, det r ett som &r sdkert.

Mer resurser oppnar i Tyskland
Sedan tidigare finns ett teknikcenter pd Mapals fabrik i Aahlen dér Colly’s
experter frekvent tar hjalp med tester i den vilutrustade verkstaden och hdr
kan dven kunder ta med sig material och detaljer for testkérningar tillsam-
mans med tyska specialister pa plats.

Nu har dven Mitsubishi éppnat ett nytt tekniskt center for utbildning och
teknik utanfor Stuttgart. Med betydande investeringar i maskinpark och lokaler
satsar Mitsubishi pd att méta kundernas nuvarande och framtida behov av
nyckelfirdiga 16sningar inom skirande bearbetningar. Mitsubishi Materials
driver nu tvd MTEC centers i Europa, sedan tidigare finns man i Valencia dér
tidningen redaktér varit flera ganger och gjort reportagetillsammans med
kunder och Colly’s experter. M

it

Hér ser vi en bild fran det nyéppnade MTEC i Stuttgart
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Skandinaviens stérsta utbud av professionefla 3D-skrivare finns hos 3D
Center i Vastervik. VD Ulf Quiberg visar upp delar av utbudet, frén Jet Fusion
540, fér prototypframstélining och mindre produktion av slutprodukter, till...

stOxrst
i Sverige pa 3D=skrivare

Allt fler foretag i tillverkningsin-
dustrin anvinder sig av additiv till-
verkning, det vill saga 3D-printin

vid tillverkning av prototyper oc %;
slutprodukter eftersom det manga
ganger ir mer lonsamt att anvinda
slitstarkt polymermaterial an metall.
Skandinaviens storsta utbud av pro-

fessionella 3D-skrivare finns hos 3D
Center i Vastervik. Foretaget har olika
varumarken och tekniker i sin produkt-

ortfolj, bland annat Multi Jet Fusion

ran varldsledande Hewlett-Packard
som nu har lanserat nista generations
3D-skrivare samt koncernens forsta
3D-skrivare for metall.

Under stora delar av 2000-talet har 3D-printing lyfts fram
som en ny revolutionerande teknik dar produkter utveck-
las digitalt och sedan tillverkas i en skrivare utan krav pa
storskaliga fabriker och serietillverkning. Aven om det ér
en teknik som sparar resurser och dkar materialdtervin-
ningen har det stora genombrottet dréjt, men nu tycks
nagot ha hédnt inom tillverkningsindustrin.

- De senaste 1,5 aren har anvindandet av 3D-printing
tagit fart ordentligt i tillverkningsindustrin, och vi kan
till och med kopa produkter pa IKEA som éar tillver-
kade med 3D-skrivare, forklarar Ulf Qviberg, vd for
3D Center i Vistervik.

— Aven om anvindandet kar i Sverige ligger vi faktiskt
en bit efter Tyskland och England som &r vérldsledande
inom 3D-printing. Additiv tillverkning &r otroligt kost-
nadseffektivt och halkar vi efter for mycket kan det fa
allvarliga konsekvenser.

Det var det brinnande intresset for teknik som fick Ulf
att 2011 ldmna sagverksbranschen och starta 3D Center
med vig- och vatteningenjoren Casper Rosén. Pa avstand

TEXT & BILD // PIERRE EKLUND

hade de f6ljt den nya revolutionerande 3D-tekniken med
odndliga mojligheter, och sag en stor potential i att starta
ett féretag dédr 3D-printing stod i fokus.

— Till skillnad frdn andra aktérer i branschen har
vi ingen sidoverksamhet dér vi sdljer mjukvara eller
andra produkter, utan ar till hundra procent inriktade
pa additiv tillverkning. Det har gjort att vi har blivit
experter pa omradet.

Anda sedan starten har 3D Center varit belédget i centrala
Vistervik, en kort promenad fran Fiskaretorget, och f&r
tva ar sedan gick flyttlasset tvéars 6ver Kvarngatan till
foretagets nuvarande lokaler pa 700 kvadratmeter. Ulf,
som ménga ganger far fragan om varfor foretaget inte lig-
ger i Stockholm, ser stora férdelar med det centrala laget.

— Eftersom vi inte bara séljer skrivare utan &ven har en
del utbildningar och méten &r det mycket mer effektivt
att ligga nédra hotell, restauranger och kommunikationer
dn ute pa ett industriomrade.

—Hade vi letat efter ndgot i Stockholm med samma yta

och hyra hade vi hamnat langt ute i ytteromradena. Vara
kunder finns dnda éver hela Norden, och vi har till och
med salt skrivare till Algeriet och Polen.

Bredvid den stora entrén har 3D Center inrett en trev-
lig loungedel med utstallningsmontrar dar de visar upp
vad 3D-tekniken och polymer som byggmaterial kan
astadkomma i form av design, talighet, kemisk tréghet
och slitstyrka.

- Material som PA11, PA12, glasfiberforstiarkt PA12 och
gummiliknande TPU kan, genom smart design, erhalla
egenskaper som gor att detaljen som framstélls kan bojas
och vridas, sdger Ulf.

3D-skrivare dr uppbyggda utifran olika tekniker dér
de vanligaste 4r FDM, dér ett filament matas fram till ett
munstycke som lager for lager bygger upp objektet, och
SLS, dér tunna lager av pulver binds samman av laser. I sitt
sortiment har 3D Center idag skrivare som dr uppbyggda
med teknikerna FFF/FDM, SLS, DLP, MJP samt Multi Jet
Fusion, som &r Hewlett-Packards egen teknik.

— Nér 3D-printing borjade hypas fér ndgra ar sedan var
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Materialhanteringsstationen &r en viktig del i processen. Nér detafferna &r fér-
diga placeras vagnen i stationen dér temperaturen sénks gradvis i upp till tio
timmar och det éverblivna pulvret sugs in i en behéllare fér dteranvéndning.

Ah‘ bénfa med att operatéren laddar n byggvagn med vitt PA 12~iver
som rullas in i maskinen. Pulvret matas sedan upp ur vagnen och ldggs i
ett tunt lager som markeras med svart bldck. Det svartmarkerade pulvrets

smaélts och dérefter upprepas processen till detaljerna ar fardiga.

det manga foretag som testade skrivarna och hade, med
all rdtta, véldigt hoga forvantningar. Problemet var att
de forvintade sig den kvalitet som Multi Jet Fusion har,
men bara testade tradskrivare med FDM. Nar foretagen
inte fick den kvalité som de f6rvéntade sig valde de bort
3D-printing.

— For oss handlar det dérfor mycket om att sprida kun-
skap och kidnnedom om tekniken och fa foretag att inse
att det manga ganger dr mer lonsamt med 3D-skrivare dn
formsprutning och frésning.

Ulf betonar att det i grunden handlar om att hitta rétt
teknik och material fér rétt applikation, behov och design

pa detaljen. 3D Center har Skandinaviens storsta utbud
av professionella 3D-skrivare och i lokalerna i Vastervik
finns fem olika demomaskiner fér demonstration och
utbildning. Hér finns bland annat en KODAK Portrait
3D Printer med FDM-teknik som kan skriva ut detaljer
pa upp till 200 millimeter i bredd, héjd och djup.

— Det inbyggda kolfiltret gor Kodak 3D Portrait lamplig
att anvinda i kidnsliga miljoer som klassrum, laboratorier
och pa kontor. En perfekt skrivare fér dem som snabbt
vill ta fram protyper till olika projekt.

For tva ar sedan blev 3D Center, genom en noggrann
process, utvald som enda aterférséljare i Sverige till

Hewlett-Packard, som med sin teknik Multi Jet Fusion &r
en av de ledande akttrerna inom 3D-printing. Precis som
SLS anvénder sig Multi Jet Fusion av PA12-pulver, men har
en annan teknik f6r att tillféra energi och smilta pulvret.

— HP:s teknik ger starkare och béttre produkter och &r
upp till tolv ganger snabbare dn SLS-teknik och hela 27
gdnger snabbare dn FDM-teknik.

P4 kontoret finns tva HP-skrivare. Jet Fusion 540, fér
prototypframstallning och mindre produktion av slut-
produkter, och det stora flaggskeppet Jet Fusion 4200
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Genom smart design kan material som PA11, PA12, glasfiberférstérkt PA12 och gummilik-
nande TPU erhélla nya egenskaper som gér att detaljen som framstélis kan béjas och vridas.
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som bestar av 3D-skrivare och materialhanteringsstation.
Maskinen anvénds for att skapa industriella prototyper,
maskinkomponenter och slutprodukter i hog kvalité, och
laddas med hjélp av en sdrskild byggvagn. Vagnen fylls
med pulver och rullas in i maskinen. Nér processen startar
matas pulvret upp ur vagnen och ligger sig pa byggytan
i ett tunt lager pa 0,08 millimeter. Tre stora printhuvuden
passerar bddden och markerar med svart bldck det som
ska sméltas i forsta lagret.

— Det vita pulvret har en sméltpunkt pa 180 grader,
men temperaturen i maskinen &r 160 grader. Det svarta
bldcket absorberar energi, vilket gor att det bara &r det
som dr markerat med svart som smélter. Varje lager tar

kvalité, kostnadseffektivitet och hig hastighet. I princip
allt material atervinns genom materialhanteringen vilket
dr bra bade for ekonomin och miljon. HP har ett ars full-
servicegaranti med inbyggt serviceavtal som técker allt.

3D Center, som anvénder maskinen fér uppvisningar
och utbildningar, har ett utvarderingsprogram for fore-
tag som édr intresserade av maskinen déir de kan hyra
maskintid under en kort period for att testa tekniken med
sina detaljer.

— Att kopa en 3D-skrivare pa mellan en och sex miljoner
kronor ér en ganska stor investering sé syftet med program-
met dr att visa att det verkligen ar lonsamt med skrivare.
Ett av vara fraimsta exempel &r ett foretag som gick fran
en produktionskostnad pa 10 000 kronor per detalj fill tva
kronor med 3D-printing, vilket dr helt otrolig skillnad.

Ulf berdttar att det dven finns besparingar att gra nédr
ett foretag designar sin detalj efter 3D-printing. 3D Center
har flera exempel pa foretag som har gjort en ny design pa
sin detalj, nédr de har bytt fran frés till 3D-skrivare, vilket
har lett till ytterligare besparingar.

atta sekunder, ddrefter sanks byggplattan 0,08
millimeter och nésta lager bearbetas. Maxhdjden
pa en detalj &r 380 millimeter, berattar Ulf,

Nér bygget ér klart ligger detaljen eller detal-
jernaien badd av vitt pulver. Byggvagnen rullas
in i materialhanteringsstationen dir temperatu-
ren sdnks gradvis i upp till tio timmar for att inte
detaljen ska férvanskas. Det 6verblivna pulvret
sugs in i en behallare och nér denna process ar
fardig kan detaljen fardigstéllas genom bléstring
och fargning.

— Multi Jet Fusion &r ndgot av det storsta som
har hint additiv tillverkning pa 30 ar, med hog

B Genom aft vélja 3D-skrivare gér det

% utveckla mdnga detaljers design, vil-
\ ket sig leder till mindre kostnader.
Till vénster dr fdstet till en sensor,
designad fér frdsning, som har fatt ny
design mitten, avsedd fér 3D-skrivare,
med en tiondel av vikten och en fjér-
dedel av kastnaden. Till hGger &dr nésta
steg, dédr en dator har tagit fram den
optimala detalfen utifrn bland annat
konstruktion och energidtgéng, vilket
leder till fler besparingar.

~ Att byta fran metall till polymer, som &r betydligt
lattare och billigare sparar pengar, och genom att sedan
anvinda sig av mjukvara med typologioptimering skapas
den mest optimala och kostnadseffektiva designen. Ju
fler detaljer du fér plats med i varje omgang desto mer
lénsam blir processen.

Till skillnad fran andra branscher har industriféretagen,
bland annat i bilindustrin, snabbt anammat 3D-printing
och flera féretag har képt in maskiner eller slutit avtal
med serviceforetag dir de kan hyra maskintid.

- En av vdra storsta kunder dr i grunden en plattill-
verkare som tidigt s&g en stor potential i 3D-skrivare.
De var forst i Sverige med HP Jet Fusion 4200 och har
redan bestéllt ndsta generation HP Jet Fusion 5200, HP:s
nya flaggskepp, som nu finns ute pa marknaden. Vi ska
ta hem en 5200 och i samband med det séljer vi var 4200
till ett bra pris.

HP har nu dven lanserat en 3D-skrivare
for metall ddr metallpulver binds samman

Den vénstra detaljen &r ett exempel pd hur detaljen ser ut nédr den har kommit ut frén
3D-skrivaren HP Jet Fusion 4200, detaljen i mitten har bldstrats och den till hdger har férglagts.

ProJet 3510 med tekniken MJP, Multi Jet Printing, &r
en av flera kontorsvénliga 3D-skrivare hos 3D Center.

med latex och behandlas i en sérskild ugn, och de forsta
skrivarna kommer levereras i slutet av 2020. 3D Center,
som tidigare har varit involverade i projekt dir svenska
foretag har tittat pa och testat 3D-metallskrivare, kommer
ha den nya skrivaren i sitt utbud, men varnar for att det
ar manga som underskattar teknikens komplexitet.

— Med metallskrivare kan du gora fantastiska detaljer
som knappt dr mojligt pa annat sétt, men processen &r
an sa lange sa kostsam att det just nu bara ar 16nsamt att
tillverka slutprodukter inom medicinteknik och flyg- och
rymdindustrin. Inom prototyptillverkning finns det desto
fler omraden dér maskinen &r l6nsam.

- Jag ser en vildigt ljus framtiden for hela
3D-printbranschen. Allt fler far upp 6gonen fér 3D-printing
och att metoden leder till stora besparingar i produktions-,
monterings-, och lagerkostnader, sdger Ulf Qviberg. M

KODAK Portrait 3D Printer med FDM-teknik kan skriva ut
detaljer pé upp till 200 millimeter i bredd, héjd och djup.



THE FUTURE STARTS HERE

Mastercam

Det varldsledande CAM-systemet! Med en helhetslésning fran
Mastercam forenklas och optimeras tillverkningen.

@ o APMIE

Preparation/  Tool Support | Job www.ameab.se
Setup Management

OPM250L - Kombinerad
3D-Printer & Frasmaskin

Sodicks nya OPM250L kombinerar en metall 3D-printer med
CNC fras och linjdrmotorer. Denna unika maskin erbjuder
betydande férdelar fér konsiruktion och ftillverkning av bland
annat, formverktyg. Exempelvis fér att skapa kylkanaler i optimal
form och geometri, d& dessa ofta inte kan bearbetas p& eft
konventionellt sétt.

Linjérmator Formverkiyg med optimerade kylkanaler.

AURAN

WINDUSTRIES AB

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

info@auran.se ® www.auran.se
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1 hybride=
tillverkning

Matsuura Machinery Corporation och Emuge-Franken
kommer att samarbeta med utvecklingen av verktygslos-
ningar for Hybrid Additive Manufacturing-marknaden.
Slutanvindaren kommer att dra nytta av perfekt optime-
rade bearbetningslosningar som kombinerar traditionell
subtraktiv bearbetning med additiv tillverkning.

Katsutoshi Matsuura, VD fér Matsuura Machinery
Corporation och Gerhard Knienieder, verkstillande
direktdr for Emuge-Franken-gruppen, meddelade vid
en gemensam presskonferens vid EMO i Hannover att
de initialt kommer att samarbeta i 3 &r med utvecklingen
av verktygslosningar fér hybrid Additiv tillverkning.
For att erbjuda konkreta férdelar for kunden i Additive
Manufacturing anvinder Matsuura en kombination av
traditionell subtraktiv bearbetning med tillverkning av till-
satser av pulverbddd i en maskin, som erbjuds pda LUMEX
Hybrid Additive Manufacturing-maskinplattformen. Detta
skapar nya krav pa verktyget som anvénds och kréver nya
geometrier, verktygsmaterial eller beldggningar.

“Emuge-Franken har en meritlista av att tillhandahélla
sadana losningar”, sa Matsuura. En ny serie av verktyg
for Hybrid AM har redan slappts 2018, ytterligare utga-
vor planeras.

Gerhard Knienieder: "Med MATSUURA har vi fatt
en premiummaskinpartner som vi vill 6ppna upp den
snabbt vaxande framtida marknaden for additivt tillver-
kade arbetsstycken”.

Hybrid Additive Manufacturing &r en process dir
selektiv lasersméltning i pulverbddden kombineras
med subtraktiv 3-axlig hoghastighetsfrasning i en enda
maskin. A ena sidan uppnér detta betydligt hogre nog-
grannhet och ytkvalitéer &n vad som dr mojligt med kon-
ventionell lasersmiltning i pulverbadden. A andra sidan

gor nollpunktsdefinition
genom maskinintegrerade
spindelkoordinatsystem
det mdjligt att generera
referens- och kontaktytor
med hdg precision fér
nedstréms processkedjan.
Detta resulterar i en mini-
mering av processkedjan,
speciellt for verktygs- och
formframstéllning, snabb
prototypning eller produk-
tion av smé serier, saval
som helt nya mojligheter nir det géller design, strukturer
eller materialegenskaper.

1 6ver ett decennium har Matsuura utvecklat LUMEX
Avance-25 - virldens forsta maskinverktyg for tillverk-
ning av hybridpulverbaddadditiv - en verkligt innovativ
plattform i Net Shape Form och Additive Manufacturing
- med integrationen av en beprévad Matsuura hoghas-
tighetsfrasspindel for subtraktiva bearbetningsprocesser.
Matsuura-sortimentet av LUMEX hybrid AM-maskiner
tillverkar komponenter som inte kan tillverkas med kon-
ventionella metoder - kombinationen av pulverbdddlase-
radditivteknologi med Matsuuras beprévade prestanda i
hoghastighetsfriasning dr unik inom branschen.

FRANKEN-verktygssortimentet fér hybridtillverknings-
tillverkning har utvecklats speciellt for denna typ av till-
verkningsprocesser och innefattar fullradiefrdsar och hérn-
radiefrdsar fran FRANKEN Expert-programmet med en
speciell halsdesign, kontur och beldggning.

Mer information:
www.emuge-franken.se




Om maskinerna SJaIva
_~._fick bestamma ..

HOG KVALITET
EFFEKTIVT
PALITLIGT

avancerad ytteknologi, NC-automation samt maskin- och verktyg33|mair§r7n©?xx —— g g
Tebis optimerar processer, hjdlper till att sanka kostnaderna och sékerstéller THE CAD/CAM EXPERTS

forutsattningar for din vinst. Det ar darfor de flesta fordonstillverkare i varlden , 4y .
Tebis Scandinavia AB

anvander Tebis. Backa Bergogata 18
42?2 46 Hisings Backa
Tel 031 700 17 40

Endast det basta ar gott nog for dina maskiner. www.tehis.se
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Hexagon lanserar den senaste EDGECAlM=programvaran
med en rad forbattringar inom additiv
bearbetning, bearbetningscykler och kubbearbetning

Den senaste versionen av EDGECAM innehaller cirka
30 uppdateringar sdsom associativ verktygsbana i Face
Mill-cykeln, forbéttrad Parallel Lace verktygsbana och
forbattrad Additive undercutting.

Version 2020.1 innebér dven att Part Modeler natt slutet
av sin livslangd. Denna ersitts av Designer som &r den
optimala CAD fér CAM lésning. Designer introducerades
for ett par versioner sedan fran version 2020.1 sker all CAD
utveckling i Designer med fokus pd att ge anvéndaren
den bista tinkbara ldsningen for att ta en modell fran
konstruktion till bearbetning.

Additive Cycle

EDGECAM 2020.1 férbattrar Additive Lace-cykelns
“Undercut” -funktion genom att lata anvédndaren stilla
in en maximal “6verhdngsvinkel”. Produktchefchef John
Buehler sdger: “Detta dr nddvandigt eftersom olika materi-
al och processer kréver olika negativ materialuppbyggnad,
beroende pa den slutliga formen. Om den negativa vin-
keln &r for stor, kan den kompenseras genom att anvénda
den maximala “6verhidngsvinkeln” och pa sé sitt reglera
vinkeln pa detaljen.”

Dessutom har ytterligare méjligheter att styra omrade
genom att anviinda begrinsningar, pd samma sitt som
man kan anvinda denna teknik i andra fréascykler, vilket
mojliggor storre kontroll av paliggningen av material.

Fasfrasning - chamfering

Den nya versionen forbdttrar avsevirt Chamfering-cykeln
genom uttkad funktionalitet, liknande den som redan
finns i profileringscykeln. Stérre kontroll av verktygsbana
uppnds med de nya modifierarna Cut Increment och Z

Offset. Tidigare var det under vissa férhallanden nodvéan-
digt att skapa flera Chamfer-cykler. Nu stéller anvandarna
helt enkelt varde for skirdjup, vilket inte bara resulterar

iflera passeringar, utan ocksa dkar verktygets livslingd.
Sex "hérnstrategier” har lagts till, vilket gor det mojligt
for programmerare att vélja vilken typ av utvdndig horn-
fasning som cykeln ska skapa. Detta ér sdrskilt anvandbart
ndr en jdimnare hornfasning krévs.
Inférandet av "Optimize Path and Lace Bandwidth”
-modifierare reducerar cykeltiden genom att bestimma

ivilken ordning cykeln grupperas.

Planfrasning - Face Mill Cycle Lead och dgmne
“Toolpath associativity dr en viktig faktor vid program-
mering av produktionskomponenter, eftersom CAD-
modifieringar kan ta betydande tid,” séger John Buehler.
“"EDGECAM 2020.1 reducerar programmeringstiden
genom att Face Mill-cykeln tar hdnsyn till &mnesmo-
dellen. Nér modellen for &mne eller detalj modifieras
i CAD-systemet uppdateras verktygsbanan automatiskt.
Dessutom 6kar Lead-modifieraren nu verktygets livs-
langd genom att en horisontell inmatning som later verk-
tyget “rulla” in i ingrepp. Spérstickning - Finish Groove
Cycle — &mneshantering. Genom att introducera funktio-
nen “use current stock” elimineras risken for kollision om
dmnet dr storre dn spar-feature.

Parallell Lace cykeln

Verktygsbanan i Parallel Lace-cykeln kan nu férlingas.
Funktionen liknar den i profileringscykeln som har tagits
in efter forfragningar fran anvindare. Forldngningarna f6ljer
verktygsbanans riktning och appliceras i den primaéra rikt-
ningen. Genom att férlinga verktygsbanan, méjliggtrs bittre
ytstruktur och tillater cykel att justera for ett férs stort amne.

Grovsvarvning - Rough Turn - forbattringar
En forbéttring av “Swarf” kommandot innebér att en tid
kan anges i minuter som anger hur linge ett skér far vara

ETELIDEE
4]

iingrepp. Detta dr speciellt anvindbart vid bearbetning
i harda material dir kontroll av verktygsslitage dr av stor
vikt. Verktyget kommer att dtergd positioneras till sin
Retract-position nér tiden har uppnatts. EDGECAM sitter
automatiskt stoppkommandon i programmet, vilket gor
att anvandaren kan inspektera skéret och avgora om skér
ska bytas eller ¢j innan bearbetningen fortsétter.

Tombstone Manager:

Tombstone Manager har utvecklats till ett kraftfullt verk-
tyg speciellt fér de som programmerar multipla partis-
torlekar. Denna utgdva av EDGECAM introducerar tva
betydande férbéttringar som kontrollerar gruppering av
varje verktyg, med tva nya prioritets-funktioner.

Faorst funktionen ‘By Tool and then by Plane’ ratio-
naliserar forst pa verktyg dérefter genom att reducera
antal indexeringar. Funktionen ‘By Plane then by Tool
rationaliserar férst plan/index dérefter reduceras antal
verktygsbyten. Utdver det har prestanda i Tombstone
Manager forbattrats likasé har prioriteringen vid sortering
forbattrats.

Stdd for mellanpositioner i verktygsrevolver
EDGECAM 2020.1 stoder halva positioner i en svarvs verk-
tygsrevolver. Det vill sdga i svarvar dir verktygsbiraren
har verktygsplatser liknande en urtavla med ytterligare
markering mellan huvudpositionerna. Vanligtvis dr en
verktygsbdrare med 24 platser numrerad i denna sekvens:
1,13,2, 14, 3, 15, etc. Simulatorn visar nu alla verktyg i sin
korrekta position, vilket ger en realistisk simulering. Detta
kan vara sérskilt viktigt ndr de nirliggande verktygen
hamnar ndra dmne och detalj.

Mer information:
www.edgetech.se
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GNISTBEARBETNING | FRASNING | SLIPNING | SVARVNING | LASER | ADDITIV TILLVERKNING | CAM

Fran vision till verklighet!
Vi kan additiv tillverkning...110%

Additiv tillverkning ger dig oandliga mdjligheter. COHERENT CREATOR - En 3D-printer med oéndliga méjligheter

Vi pé Masentia [|gger i framkant nar det ga“er Med CREATOR kan du snabbt och enkelt skriva ut dina detaljer.
CREATOR &r en liten och smidig 3D-metallprinter med en tillverknings-

a.dc!_ltly FI”VGI‘kI’}IﬂgOOCh kuan. erbjuda moc_iern ?Ch hastighet som ar upp till 30% snabbare jamfort med andra system
tillforlitlig teknik fran sma till stora detaljer fran pa marknaden! Med CREATOR tar du fram detaljer med styrka i
vara leverantérer COHERENT, GF Machining absolut varldsklass.

Solutions och MATSUURA. MATSUURA LUMEX-serien - Fran vision till verklighet

LUMEX &r en hybrid av fras- och laser-sintrings-maskin som klarar
hégprecisionsfrasning och 3D-metallprintning | en och samma maskin.
LUMEX Avance 60 ar varldens stérsta pulverbédds-3D-metallprinter
med ett arbetsomrade pa 600x600x500mm och en maxvikt
arbetsstycke pa 1300 kg.

GF Machining Solutions

DMP Flex 350/DMP Factory 500 - Robust och flexibel metall
3D-printer for 24/7 produktion.

CUT AM 500 - VARLDSNYHET! En horisontell trddgnist-
maskin som enkelt separerar 3D-metallkomponenter fran
byggplattan och dérmed mojliggor serieproduktion!

Hos oss far du alltid lite mer! Din maskinpartner...110%

Masentia
Workshop
Valkommen pa Workshop —-"f?"'“-._
med tema EDM/LASER/Additiv SN
tillverkning och mycket mer, b /

Vi ses hos oss den -
28 novemnber!

-]

MASENTIA AB
: n 56B, SE-331 53 Varnama M AS E N I | A

www.masentia.com
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Laserhérdning: Simulerad maskinbearbetning ldngs en berdknad verktygsbana for laserhdrdning av ytan.

Laserhardning
och additiv lasery-
svetsning med Tebis

Tebis AG, processleverantoren for utveckling, konstruktion och tillverkning av
modell-, form- och pressverktyg, har i sin CAD/CAM-programvara funktioner
for laserhdrdning och additiv lasersvetsning. Dessa applikationer anvinds oftast
tillsammans med Tebis robotteknologi, vilket innebdr att man kan utnyttja atta
individuellt konfigurerbara axlar och gor bearbetningen darigenom mer flexibel.

Bearbetning med additiv lasersvetsning f&r
att reparera begrénsade omriden pé detaljen.

En 6-axlig robot bearbetar en
detalj pa ett rundmatningsbord
med ytterligare tvd axlar som
rér sig synkroniserat.

Laserhdrdning kan anvédndas till lokal hdrdning av komplexa stal-
detaljer och gjutna detaljer i stal, till ett definierat djup av upp till
1,5mm utan behov av efterfoljande frasning fér korrigering av
resulterande forvrangningar. Detta mojliggor for tillverkare av
form- och pressverktyg att enkelt ka hallfastheten hos klipp- och
pressverktyg, skdrande kanter osv och dédrigenom férldnga livs-
langden hos de tillverkade verktygen.

Additiv lasersvetsning anvinds med fordel vid tillverkning av
form- och pressverktyg till att reparera begransade omraden pa
verktygen. En laserstrale smalter samman svetsmaterialet med
detaljens material lagervis och skapar pa sa vis en stark samman-
fogning. Detta kan féljas upp med frisning.

NC-programmerarna har stor hjalp av Tebis integrerade CAD-
funktioner samt fullstindiga kollisionskontroll. Tack vare den
3D-simulerade laserstralen och integrerade biblioteket med verktyg
och skirdata, resulterar detta i NC-program med mjuka axelrorelser
for exempelvis robotar som ofta anvinds &ven till bearbetning av
mycket komplexa detaljer.

Tebis har stéd f6r atta individuellt konfigurerbara axlar med
rundmatningsbord vilket méjliggor flexibel implementation av
robotceller for bearbetning. Flera nya funktioner for paverkan pé
robotens positionering har inforts for att undvika otnskade ligen
och forflyttningar till &ndldgen.

Fordelar med att programmera robotar i Tebis dr enkelheten och
snabbheten, da alla CAD- och CAM-funktioner finns tillgdngliga
i en och samma milj.

Det finns mdnga effektiva och vil beprovade borr-, fris- och
laserfunktioner i Tebis, och samtliga dessa kan med frdel anvindas
dven till robotprogrammeringen.

. For medelstora kvantiteter

. Kort bearbetningstid

. Stor flexibilitet

. Frasning och skirning

. Samtliga Tebis frés- och borrfunktioner

. Samtliga Tebis laserfunktioner

. Beridkning med Tebis simulatorteknologi

. Individuell optimering under berdkningen
. Maskin-Teach-In-process

Eftersom Tebis dven stodjer laserhdrdning och additiv tillverknings-
teknik med laser sa 6kar ddrmed spektrumet av anvéndningsomra-
den ytterligare. D4 bada dessa teknologier anvands allt mer inom
tillverkning av form- och pressverktyg, dr det vildigt férdelaktigt
att kunna kombinera dessa med friasning och andra formande
metoder i en enda komplett programmeringsmiljo.

Oavsett om man programmerar frisar eller robotar sa dr arbets-
insatsen fran anvindaren vildigt liten och inldrningstiden kort.

Mer information:
www.tebis.com
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FRAISA multifunktionsverktyg erbjuder
96 olika applikationer

Mediumlangd
Standardlangd

FRAISAS multifunktionsverktyg MB-NVDS
har blivit en jattesuccé. Det forvanar inte
med tanke pa att ett och samma
verktyg erbjuder 96 olika applikationer.
Nu har serien fatt nya verktyg som
fokuserar pa High Dynamic Cutting.

Extralang 5,2xd version

MRB-NVDS fordelar
® Kortare maskininstallningstider
® Minskade kostnader fér verktyg,
verktygshdllare, logistik och lager Alla detaljens
@ Optimerad produktionssakerhet moment frésta
) med multifunk-
® Optimerade prestanda genom

tionsverktyget
programvaran ToolExpert MFC MB-NVDS 5.2xd.

b
]
|

Bestk gdrna var hemsida fr mer info.
Eller &nnu hellre: Ring oss!

SWIFT-CUT PRO PLASMASKARMASKIN
FOR VERKSTADER, PLATSLAGERIER OCH SKOLOR

NYA SWIFT-CUT PRO

e Skdromrade frén 1250x1250mm till 4000x2000mm
*  CNCstyrning inklusive mjukvara

e Hypertherm plasmastrémkalla ger hag snittkvalitet!

o Skdrbord med vatten eller utsugskanaler

e  Frén 280 000 SEK eller leasing fr. 4 500/mén

¢  Egen serviceorganisation

o Las mer: hitp://swiftcut.se/

KONTAKTA

LARS BOSTROM

08 550 512 05 GOD JUI'
070 515 69 28 onskar

wess: AREG.SE teeron: 08 550 512 00

LARS.BOSTROM@AREG.SE Intercut / Areg ; a re
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Protech satsar stort pa
3D=skrivare for metall

Glom de traditionella reglerna for hur en detalj/komponent/pro-
dukt ska och kan tillverkas. Med additiv tillverkning kan indu-
strin konstruera fritt utifran funktion och design, en ny frihet for
virldens alla konstruktorer. Har kan foretagen hitta genvagar som
minskar utvecklingskostnader, snabbar pa utvecklingsprocessen
och reducerar risker som kan finnas vid traditionell produktion.

Protech fortsatter att forstarka sin position som nordisk
ledande leveranttr av 3D-skrivare. Efter 26 ar pd mark-
naden gor Protech en stor satsning pé smidiga l6sningar
for additiv tillverkning i metall till rimliga priser.

- Jag ér vl ndgot av en senior pd marknaden, séger
Evald Ottosson och berittar att han visade den forsta
3D-skrivaren frin Stratasys 1994 péd Scanplastméssan
i Géteborg. 3D-skrivaren var egentligen redan sdld nir
vi stillde ut. Intresset var enormt, fragorna manga da
tekniken var helt ny och jag forstod att detta var nagot

Nu kommer fler 3D-skrivare for metall
Utvecklingen av 3D-skrivare for metall sker i en rasade
takt och allt fler inser férdelarna med att komplettera sina
maskinparker med additiv tillverkning i metall. Protech
har dérfor intagit en helt ny marknad fér att ticka flera
kundbehov inom additiv tillverkning. Under iret har
forsdljning av 3D-skrivare for metall frin de amerikanska
maskintillverkarna Desktop Metal och Xact Metal dragit
igdng i Sverige, Danmark, Finland och Norge.

— Var metallsatsning kinns riktigt bra och dr helti tiden

med marknadens mognad i Norden, sdger Anders Brask,
VD fér Protech. I 6ver 10 ar har Protech 6vervakat (och
vantat pd) den globala utvecklingen av 3D-skrivare for
metall.

- Vihar inviintat rétt tid och rétt prisniva som ska passa
den nordiska marknaden. Vi dr oerhort glada ver att ha
hittat tva leverantorer av driftsdkra 3D-skrivare {6r metall
som erbjuder banbrytande teknik och rimliga priser och

det handlar om de amerikanska tillverkarna Desktop
Metal och Xact Metal, berédttar Anders Brask.

for framtiden. 5S4 under aren som gétt har vi haft en bra
forsédljning av vara maskiner for plastindustrin, och dar
pratar vi 3D-skrivare fran Stratasys och d&ven MakerBot
som Stratasys kopte ar 2013.

Reducera produktionskostnader

Med traditionella tillverkningsmetoder kan det bli dyrt
och tidskrdvande att uppticka konstruktionsfel. Istdllet
for att paborja utarbetning av en ny prototyp fran grun-
den, kan konstruktérer justera en digital konstruktion
och sedan lata en 3D-skrivare gora jobbet. Detta for-
hindrar onddigt arbete och konstruktéren kan istdllet
lagga vardefull tid pa andra projekt. Ett annat effektivt
tillvigagangssitt dr att lata 3D-skrivaren jobba under nat-
ten. Prototypen ér fardig till ndsta morgon, och utveck-
lingsprocessen kan l&pa vidare.

Utstélining med Stratasys och MakerBot pé Girovégen i Jérfélla.
Protech erbjuder flera olika modeller av 3D-skrivare fran Stratasys
och MakerBot. De skrivbordsvénliga MakerBot 3D-skrivare passar
smé kreativa ytor, medan Stratasys 3D-skrivare strdcker sig till :
professionella anvdndare inom tillverknings- och produktionsin- >
dustrin, |

FDM-tekniken MakerBot och Siratasys

FDM (Fused Deposition Modeling) dr en tillverkningsmetod dér
stark konstruktionsplast smélts ned och sedan ldggs ut lager fér
lager. Med FDM-tekniken kommer héllbara och starka utskrifter
som passar tuffa applikationsomréden.

PolyJet-tekniken Stratasys

PolyJet dr en tillverkningsmetod som anvénds fér utskrift av realis-
tiska prototyper i fullfdrg. PolyJet ldgger ut mikroskopiska droppar
av fotopolymer som hédrdas innan nédsta lager.




Laga investerings- och driftkostnader

— Protech dr ett foretag i framkant och vi ska erbjuda
marknaden den senaste tekniken och innovativa ldsningar
for additiv tillverkning till vettiga kostnader, sdger Anders
Brask. For oss &r det extremt viktigt att halla var affars-
modell som innefattar smidiga kundlésningar f6r additiv
tillverkning, Med Desktop Metal och Xact Metal i vér
produktportfolio kan vi tdcka helt nya kundbehov for
metallproduktion och gora additiv tillverkning tillgangligt
for fler tack vare den laga investeringskostnaden, fortsat-
ter Anders Brask.

Man kan séga och dra slutsatsen av att det nu finns nya
mdjligheter for mindre verkstadsforetag som vill komplet-
tera sin traditionella maskinpark med en 3D-skrivare for
metall, och déa pratar vi om prototyptillverkning eller
lagserieproduktion.

Enkel installation &r A och O for att

fler foretag skall kunna anvéinda tekniken

En av Protech’s visioner dr att 3D-skrivare ska vara enkla
att installera i vanliga lokaler sd att kunder ska slippa stora

Tema 3D PRINT - HYBRID -
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ombyggnationer och/eller installation av specialanpas-
sade ventilationssystem och sékerhetsutrustning. I och
med den stora metallsatsningen har Protech nu utckat
sin utstillning med nya lokaler i Stockholm och instal-
lerat kompletta produktionsmiljder med 3D-skrivare fran
Desktop Metal och Xact Metal (se foto).

- Ivar utstallning ska kunderna kunna se hur enkelt det
ar att installera en komplett 16sning for metallproduktion
ihelt vanliga lokaler, séger Anders Brask. Att komplettera
sin maskinpark med 3D-skrivare ska inte sétta fér hoga
krav for kunderna. Det ska vara enkelt.

Protech hjélper kunder att lyckas

- Ser vi tillbaka s& kan man séga att historiskt nér det
giller 3D-skrivare for metall sa har det varit en valdigt
dyr utrustning med kostsamma installationer, beréttar
Anders Brask. Med vara nya leverantérer och dess till-
géngliga materialutbud kan tillverkande féretag och indu-
strier nu snabbt producera specialanpassade verktyg och
slutprodukter med komplexa geometrier vid behov utan
mellanhdnder. Detta skapar full kontroll 6ver kostnader

Desktop Metal

Metoder;

och sparar betydelsefull tid jamfort med traditionella
tillverkningsmetoder.

- Tillsammans med oss hittar kunder rétt 16sningar for
additiv tillverkning som kompletterar deras verkstider
och produktionsanldggningar med produktion i metall.
Med 3D-skrivare i egen regi kan tillverkande féretag redu-
cera ledtider och produktionskostnader drastiskt. Vi pa
Protech hjélper kunderna att lyckas, genom att dela med
oss av vara kunskaper och langa erfarenhet i branschen,
sdger Evald och Anders.

Protech presenterar dven nya material fér metallskri-
vare som passar industriella applikationer vilka kraver
hog slitstyrka och slaghéllfasthet. Har kan ndmnas mate-
rial sdrskilt lampat for applikationer inom till exempel
flyg-, fordons- och oljeindustrin. Materialen uppratthaller
mycket hog styrka i forhallande till vikt, vilket passar
bland annat jiggar, fixturer och platverktyg med mera.

Mer information:
www.protech.se

Komplett produktionsmiljé med
3D-skrivare fran Xact Metal.

Metod Metal PBF (Metal Powder
Bed Fusion) &r en tillverkningsme-
tod dér metallpulver smélts samman
med laser, lager fér lager till en fardig
metalldetalj. Det krdvs normalt ingen
efterbehandling av detaljen som kom-
mer ur maskinen fér att uppna optimal
styrka. Inom additiv tillverkning kall-
las denna tillverkningsmetod dven fér
SLM (Selective Laser Melting) eller
DMLS (Direct Metal Laser Sintering).

Komplett produktionsmiljé med 3D-skrivare frdn Desktop Metal.
Hér ser vi Desktop Metal Studio Systermn som bestdr av 3D-skrivare,
tvéttstation och sintringsugn.

BDM (Bound Metal Deposition) &r en tillverkningsmetod dér en
blandning av metallpulver och polymer smélts samman och fdggs
ut lager for lager. Den férdiga utskriften ldggs sedan i en tvétt som
tvéittar bort polymeren, och dérefter anvénds en sintringsugn fér att
sintra ihop utskriften till en fdrdig metalidetalj. Tillverkningsmetoden
efterliknar den vélkdnda FDM-tekniken frn Stratasys.
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Fa orosmoln over
additiva tillverkningen

Frankfurt ir den ekonomiska maktfaktorns centrum i Tyskland, Inte sa langt
fran de skinande skyskraporna i stadens centrum dér virldens alla banker har
sina kontor pdgick under fyra dagar ett ledande méssevent dar ny tillverk-
ningsteknik presenterades for en forsamlad industri. Bank och finansiering
mdter nu en ny industriell revolution nar det giller att tillverka produkter,
tva skilda vdrldar som nu skall motas, for kapital beh6vs nir foretag vill
investera i tekniken. Branschen attraherar nu allt fler investerare och man
bdrjar fa upp dgonen for att 1ana ut pengar till nya fabriker och plattformar
inom Additiv tillverkning. 54 mindre och medelstora foretag som vill satsa pa
3D printteknologi maste fa tillgang till finansiering. Aven alla startup foretag
som behdver pengar for att utveckla nya produkter och processer behéver
tillgang till kapital. Man far hoppas att banker och investeringsfonder far
upp ogonen allt mer for en industri som pd bara ndgra ar gatt fran att tillverka
enkla leksaker och smycken i plast, till att nu kunna tillverka komplexa

metallkomponenter for krivande industrier som Automotive och Aerospace.

Branschen okar farten

Jag har varit och besokt Formnext méssan i Frankfurt, en méssa som debute-
rade 2015 och som gar starkt framat. Har studerades 3D printade detaljer och
processer, framst i metall. Additiv tillverkning kommer och dr ndsta steg for
nya konstruktioner och héllbara tillverkningsprocesser med en vig till en mer
miljévinlig védg for industrin. Mycket intressant for tidningens ldsare och sjilv
tycker jag som redaktor att utvecklingen dr spinnande.

Maénga jag trdffade och pratade med p& méssan menar att nésta artionde
blir hybridtekniken och 3D printteknologins genombrottsér. Idag hittar vi de
flesta maskin- och teknikképarna inom Aerospace, Automotive och avancerade
teknikbranscher samt forskning och universitet.

Med additiv tillverkning fér metall kan metalldetaljer byggas utan behov av
verktyg och med fa begransningar av geometrin.

Tillverkningsindustrin kan hitta omraden dér additiv tillverkning f6r metall
kan vara férdelaktig ndr det géller att minska utvecklingstiden, produktions-
stegen, kostnaderna och framférallt materialanvindningen dir miljaspekten
blir allt viktigare.

Den stora tillvéxten ligger i serieproduktion

Fran 2015 till 2018 har det skett en tredubbling av antalet foretag som arbetar
med additiv tillverkning av metall (fran en lag niva), sd kallad 3D-printing.
Additiv tillverkning av metall (AM) &r ett snabbt vixande omrade med stor
potential for industrin, fakta som jag ldst mig till.

Nirmare 800 utstéllare visade sina produkter, maskiner och mjukvara under
de fyra méssdagarna pa arets Formnext. Méssan dr den ledande inom additiv
tillverkning i virlden och firade fem ar med att véxa in i tva nya mésshallar s&
nu fanns man pa hela 50 000 kvm.

Med det allt 6kade 3D-intresset kommer de féretag som implementerar till-
verkningsmetoderna i kommersiell produktion att dka. Att det fortfarande ar sa
pass fa foretag som dnnu tagit steget till industriell produktion handlar om att
det trots stora satsningar fortfarande 4r en ung teknik men potentialen &r enorm.
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branschen ger den

stora framtidsutsikterxr

Pa plats i Frankfurt

Mitt besok pa Formnext gav mersmak och jag kommer att besoka méssan och
bevaka branschen de ndrmaste aren och se hur den utvecklas. Men nu forst en
rapport om arets missa som var den femte och den klart mest aktiva nir det
géller antalet utstéllare och besokare. Jamfort med 2018 da det var néstan 27
000 besokare (rekord) s& var arets siffra drygt 34 500 besékare (rekord). Antalet
utstillare var 2018 632 och i ar 852 (rekord).

Branschen priglas av nyfikenhet, dynamik och entusiasm saknas sannerligen
inte. Mycket bra stdmning i alla hallar och korridorer. Jag har besokt traditionella
mdssor som EMO och EuroBlech, Jimtof och IMTS men hir fanns en helt annan
kittlande spanning i luften, av forklarliga skél. Och man &r inne i en mycket
expansiv fas med faktiskt fler fragor &n konkreta afférer men som sagt affarerna
ligger och véntar runt hérnet fér den breda och traditionella industrin, det maste
bara fa ta lite tid.

Man fick ocksa en kdnsla av att alla var hér fran jordens alla hérn, méssan édr
global (nésta &r arrangeras den dven i Ryssland och Kina). Dominerade gjorde
besikare fran Tyskland, USA, Indien, Japan, kineser och faktiskt lite svenska och
danska roster hordes ocksd. Och det beror pa att det finns ingen missa nagon
annanstans som &r sa heltdckande nér det giller att presentera virldsledande
produkter och kompetens inom printteknologi pa ett méssgolv vid ett och
samma tillfélle.

Hir fanns nyfikna specialister fick jag beréttat for mig, som rest 32 timmar
for att fa ta del av méssan och dessa besokare som projektledningen for mass-
san intervjuade sa att de rest &nda fran Australien for att fa se nya teknologier
och maskinteknik som man inte ens har hort talas. Vi horde vidare att antalet
bestkare fran USA Skade med 25 % jamfort med 2018. Sa virlden tar sats mot
nya satt att tillverka pa.

Se mdjligheterna med tekniken och skapa 3D-ekosystem

WHO uppskattar att det finns en miljard méanniskor med nagon typ av han-
dikapp i vérlden. Runt 200 miljoner behéver glaségon men har inte tillgang
till dem och 70 miljoner behéver en rullstol medan endast 15 procent faktiskt
har en. Hér kan industriell 3D-printing vara en del av [6sningen, sérskilt for
patienter som behover individanpassade produkter, siger maskintillverkaren
tyska EOS.

Skréddarsydda produkter som tillverkas med traditionella metoder ar jamfo-
relsevis tidskrdvande att skapa och dyra att producera. 3D-printing kan istillet
skapa produkter som &r anpassade efter varje unik persons fysik och specifi-
kationer vilket bdde gor dem bekvamare samtidigt som behandlingen blir mer
effektiv, fortsdtter man fran EOS.

Hallbarhet var ett nyckelord dédr man pratade om att spara pa jordens resurser
genom att med 3D printteknologi anvinda mindre av material i framstéllningen
av produkter, tillverka mer pd plats vilket ger minskade avstand, vilket ger
transporter som gor tekniken mer miljévinlig och mindre resurskrévande dn
traditionell tillverkning.

P4 de kommande sidorna hittar ni nigra axplock av vad som presenterades
pa madssan, allt ur ett svenskt perspektiv.
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Protech pa

Formnext

Marknaden for additiv tillverkning mognar mer och mer. Vi ser fler nya 3D-skrivare med 6ppna
system och nya material fran fler tillverkare och aktorer. Konkurrensen bland 3D-skrivare for
metallutskrifter har 6kat i rask takt senaste aren. Det beror dels pa patent som gatt ut vilket och den
snabba utvecklingen av teknik. Det sag de som besokte Formnext missan i Frankfurt i november.

Tillverkningsprocessen for att skriva ut komponenter
i metall kan kédnnas komplicerad och &n finns stora kun-
skapsluckor bland féretag och industri. Fér maskin- och
teknikleverantdren Protech, och branschen i stort, maste
man missionera ut férdelarna med additiv tillverkning.
Ménga sma och medelstora féretag och verkstédder tror
fortfarande att det &r en otédnkbar investerings- och drift-
kostnad att ha 3D-produktion i egen verksamhet, men sa
dr inte langre fallet.

Protech dkade sin synlighet p4 Formnext

Ett foretag som hade anledning att 6ka sin medverkan och
synlighet for de nordiska bestkarna pa arets Formnext
missa var Protech som presenterade tva nya leverantirer
och fabrikat av 3D-skrivare fér metallutskrifter, ndmligen
Desktop Metal och Xact Metal.

— Det finns stora férbattringsmojligheter med addi-
tiv tillverkning inom metallproduktion, berdttar Anders
Brask, VD fér Protech. Istéllet f6r att ta bort material
som man gor med traditionella tillverkningsprocesser,
till exempel frisning och svarvning, anvinds bara det
material som behovs. Det minimerar spillmaterial och
reducerar kostnader avsevirt om man arbetar med dyra
material, menar Anders. Med Desktop Metal och Xact
Metal kan vi dntligen erbjuda 3D-skrivare {6r metallut-
skrifter till betydligt lagre investeringskostnader 4n det
den nordiska marknaden tidigare sett.

Vi kan konstatera att Formnext méssan behaller sitt grepp
och vixer med sitt masskoncept. Massan har i ar dubblat sin
utstillningsyta jamfort med dret innan och den storsta tillvéx-
ten beror delvis pa den snabba utvecklingen av 3D-skrivare
for metall och att allt fler inser fordelarna med att komplettera
sina maskinparker med additiv tillverkning i metall.

e

Protech har arbetat med 3D-skrivare i 6ver 26 ar pd den nordiska marknaden. Hér
ser vi experterna Anders Brask och Evald Ottosson i Stratasys monter p4 Formnext.

- Tidigare har det varit en hog troskel rent ekonomiskt
fér sma och medelstora foretag att komma igdng med
additiv tillverkning inom metall, men sa &r inte ldngre
fallet, sdger Anders. Vi har linge sett billiga varianter av
3D-skrivare for plast, men nu borjar trenden visa sig d&ven
inom metall. Idag kan Protech erbjuda metallskrivare for
runt en miljon.

Mer utrustning for bearbetning av 3D-utskrifter
Den absolut storsta tillvixten av méissan har skett inom
omrddet efterbehandling av 3D-utskrifter. En hel del av
de komponenter som tillverkas med additiv tillverkning

fér férséljning under 2020.

3D-skrivaren fér metall frdn Xact Metal’s monter. Den &dr som huvudsakligen tankt for
ren produktion pd mindre verkstéder. Detalfer i storlek som ungefér upp till en knytné-

ves storlek, i material som verktygsstal, rostfiitt, brons, aluminium, titan m.fl.

— Hér har vi den 3D-skrivare som kostar runt miljonen, sé hér finns mdéjligheter att
Kkliva in i tekniken fér en annan peng. Méanga av maskinerna vi ser hdr pd mdssgolvet i
Frankfurt kostar mellan 5 — 7 miljoner, beréttade Anders Brask.

Anders Brask visar 3D-utskrifter
som ér tillverkade med Desktop
Metal 3D-skrivare.

E,, °

maste bearbetas for att uppna ritt toleranser och ytfinhet.
Det dr dédrfcr vi ser sA manga nya leverantorer av utrust-
ning fér efterbearbetning av AM-komponenter.

_ Jag tror att vi kommer att se en konsolidering av
leverantorer av AM-teknik dér ett fatal stora kommer
att kopa upp olika nisch-féretag, sa Anders Brask pa
massgolvet i Frankfurt. De kunder som vi traffat hittills
pa méssan har reflekterat Gver antalet nya leveranto-
rer. Den stora midngden med nya leverantorer gér det

viktigt att hitta leverantdrer med lokal representation
som har kompetens att vdgleda infér en investering
i additiv tillverkning,

Anders Brask visar den nya 3D-skrivaren Desktop Metal Shop System. Det
ar en 3D-skrivare fér produktion, framst ldgserieproduktion, som kemmer ut

Hdr star Anders i montern hos amerikanska Desktop Metal, en av AM-marknadens
mest expansiva leverantérer. P4 méssan visade féretaget bland annat Desktop Metal
Studio System+, en komplett I6sning foér tillverkning av komponenter i metalf utan att
kunden behdéver hantera metallpulver. | montern finns dven 3D-skrivarna Shop och
Production System. Dessa system &r i huvudsak tédnkta till hégvolymsproduktion av
metallkomponenter i serier om 100 till 100 000 detaljer.
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Sandvik och BEAMIT wvisade upp

ledande expertis langs hela

vardekedjan for additiv tillverkning

pa varldens storsta midssa for 3D=printing

I slutet av november gick varldens storsta mdssa inom additiv tillverkning
(3D-printing) av stapeln i Frankfurt, Tyskland. Pa plats fanns Sandvik och
BEAMIT - som i ar gick samman for att demonstrera styrkan i sitt gemensam-
ma erbjudande som inkluderar ledande expertis langs hela virdekedjan for
additiv tillverkning — fran metallpulver till fardiga 3D-printade komponenter.

Tidigare i &r meddelade Sandvik att man férvidrvat en betydande del
av italienska BEAMIT, en av Europas frimsta serviceleveranttrer inom
3D-printing. [ den gemensamma montern presenterades Sandviks mate-
rialutbud till additiv tillverkning som &r ett av de absolut bredaste pa
marknaden, samt ett flertal kundprojekt tillverkat i olika material och
med olika 3D-printing teknologier, sdsom Powder Bed Fusion Laser,
Electron Beam, Binder Jetting samt Sterolitografi. Materialnyheter var
nickelbaserade superlegeringar och titanpulver som marknadsférs under
varumiérket Osprey®. Dessa material kan anvindas for att producera
extremt hallbara och ldttviktiga komponenter, som genom sina additivt
mojliggjorda, komplexa geometrier far en optimerad funktionalitet som
lampar sig sérskilt vil fér krivande industrier sasom flyg, fordons- och
energisektorn. Sandvik har nyligen invigt en toppmodern titanpulver-
anlédggning och atomiseringstorn som, tillsammans med foretagets intil-
liggande center for additiv tillverkning dér sa gott som alla relevanta,
additiva tillverkningsprocesser for metall ryms gor att Sandvik kan
skrdddarsy pulver for att leverera en perfekt anpassad produkt till de
olika printnings processer som finns pa marknaden.

“Genom att stélla ut tillsammans pa Formnext far vara kunder
en mdjlighet att ta del av den sammantagna styrkan i Sandviks och
BEAMIT’s gemensamma erbjudande” sa Kristian Egeberg, VD for
Sandvik Additive Manufacturing.

Lena Berg marknadsférings- och kommunikations-

- Utvecklingskurvan inom den additiva tillverkningsindustrin gar chef visade nya pulversorter frdn Sandvik, som titan.
spikrakt uppat, och det finns ett stort behov av den hér typen av partner-
skap for att kunna erbjuda den avancerade kompetens som krévs lings
hela den additiva vardekedjan, sd att vara kunder ska kunna utveckla
och lansera sina AM-program.

Utéver en rad avancerade komponenter for flygindustrin samt energi-
applikationer, s& visade BEAMIT bland annat upp sin prisbelonta Lunar-
motorcykel som till stirsta del bestir av 3D-printade delar bland annat i titan.

— I Sandvik har vi fatt en utmirkt strategisk partner och dgare som
kan bistd med ledande materialexpertis, utveckling och anpassning av
hogkvalitativt metallpulver for additiva tillverkningsprocesser, och
virldsledande kunskaper inom efterbearbetning. Vart partnerskap
innebdr stora férdelar bade fér nuvarande och framtida kunder pa den
additiva marknaden, sa Mauro Antolotti, grundare av BEAMIT.

Ytterligare en innovation som presenterades av Sandvik ar ldttvikts-
frasen i titan, CoroMill® 390, som genom 3D-printning reducerat sin
vikt med 80%, samtidigt som produktiviteten Skats upp till 200%. En
annan nyhet var att Sandvik hade 3D-printat i super-duplex (Osprey®
2507-AM) vars egenskaper, inklusive hardhet och extrem korrosionsbe-
stindighet, gor dem sarskilt val anpassade for de tuffa férhallandena
inom offshore-industrin.

Sandvik och Renishaw lanserade material samarbete

P4 plats i Frankfurt annonserades dessutom att 3D-printer tillverkaren
Resnishaw inleder ett strategiskt material samarbete med Sandvik, for att
anpassa och kvalificera bade existerande och nya material for Renishaw’s
additiva processer och maskiner. Parterna kommer att ga igenom ett

A
Tidigare i ar meddelade Sandvik att man fGrvérvat en betydande del av
italienska BEAMIT, en av Europas frdmsta serviceleverantdrer inom 3D-printing.
Pa fotot frdn montern ser vi ansvariga for féretagen och vi ser dven en motorcy-
Sandvik och Renishaw tillsammans for att utveckla processparametrar for kel néstan helt tillverkad i 3D printade komponenter frén Carboni E Metalli.

brett urval av metallpulver - inklusive nya legeringskompositioner som
optimerats for Laser Powder Bed Fusion (LPBF). Sedan tidigare arbetar
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en rad Osprey® metallpulver, inklusive rostfritt- och mardldringsstal, samt
de senaste nickelbaserade superlegeringarna samt de nya titanlegeringarna.

Parameterutvecklingen har resulterat i majligheter att géra sma, men
avgorande fordandringar i kompositionen av Sandviks legeringar; bland
annat har man skapat ett &nnu starkare maraldringsstal — och en optime-
rad Osprey® HX-nickellegering, som helt reducerar risken for sprickor
i slutkomponenten.

— En stor del av innovationskraften inom additiv tillverkning under
de kommande dren ligger i att matcha de forbattrade mekaniska egen-
skaperna i maskinerna med dnnu béttre legeringar” forklarade Stephen
Crownshaw, AM Business Manager pa Renishaw. - Béttre legeringar inne-
bér battre materialegenskaper vilket resulterar i en mycket hogkvalitativ
och kostnadseffektiv slutkomponent. Kontinuiteten i Renishaws senaste
3D-maskiner i kombination med Sandviks materialexpertis innebdr en
enorm potential ndr det kommer till att férfina de additiva processerna
och skapa slutkomponenter med &nnu hogre kvalitet.”

Utover att kvalificera material for olika 3D-teknologier har Sandvik dven
utvecklat ett utbud av additiva produktionsapplikationer.

- Additiv tillverkning revolutionerar hela tillverkningsindustrin med
béattre material och utrustning som drivande faktorer, sa Mikael Schuisky,
VP R&D and Operations pa Sandvik Additive Manufacturing.

- Vi erbjuder ledande expertis lings hela den additiva virdekedjan
fran ramaterial och pulveratomisering till en rad olika printnings proces-
ser for metall och slutligen efterbearbetning sdsom vdrmebehandling
och maskinbearbetning. Det ger oss en unik position for att hjilpa andra
aktorer att utforska den hér revolutionerande teknologin. Renishaws
senaste Quadlaser-system dr ett viktigt steg i att uppnd 3D-printingens
fulla potential.

— Vi visade att vi kan printa i diamant. Bestkarna pamaéssan fick se nya stalsorter

Sandvik och Renishaw lanserade material samarbete pd Formnext 2019

Uppat, uppat, uppat, det ar dit den additiva tekniken &r pd vig.

- Vivisade en del av de verktyg som vi producerar, att vi kan printa i diamant,
nya stilsorter som vi printar i, super duplexa material for till exempel olje- och
gasindustrin och dven pulver som ér en stor del av vart arbete, berédttade Mikael
Schuisky p& R&D and Operations inom additiv tillverkning pé Sandvik.

som vi printar i som superduplexa material for till exempel olje- och gasindustrin.
Vi férmedlade till besdkarna att @ven pulvertillverkning som &r en stor del av vart
arbete, berdttade Mikael Schuisky, VP R&D and Operations inom additiv tillverkning
pa Sandvik och fortsatter:

— De super duplexa materialen klarar av havsvattenmiljéer och har vi dven utvecklat
processer for den industrin, for att sdtta det pa kartan att det ar nagot man ocksa kan
gora med additiv tillverkning.

Foretaget var vildigt néjda med méssan och enligt Mikael sa lockade framfor allt
diamantkompositen tillsammans med tonerna fran den 3D-printade gitarren en rad
teknikintresserade besokare till montern pa drets Formnext.

Mer information: www.additive.sandvik
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Masentia var vdl representerade pa
Formnext med flera leverantorer
inom additiv metallprintning

Maskinleverantéren Masentia med svenskt huvudkontor i Virnamo har
kompetens och erfarenhet att hjélpa till vid investeringar i ny teknologi. Man
har lang erfarenhet av traditionell skdrande bearbetning och 6verfor nu sina
kunskaper till att skapa mojligheter for sina kunder att fa en genviég in i och
till en ny tillverkningsteknik - AM.

Den tekniska utvecklingen inom laserteknologi och 3D-printning gér fort
och maskintillverkare kan i dag erbjuda en mangfald av intressanta, tillf6r-
litliga och konkurrenskraftiga losningar. 3D-printning i metall med hjélp av
3D-skrivare dr ocksa en tillverkningsteknik pa frammarsch som ger stora
tids- och kostnadsbesparingar vid tillverkning av verktyg och precisions-
komponenter.

Hos maskinleverantdren Masentia finns omfattande kunskaper inom omra-
det och man kan erbjuda modern teknik och tillférlitliga 3D-printers, allt
fran sma till stora detaljer fran vara leverantérer COHERENT, GF Machining
Solutions och MATSUURA.

Teknikutvecklingen gar snabbt
aven for traditionella maskintillverkare
Ett nytt steg in i framtiden det dr vad det handlar om sidger Thomas IHassel
maskinséljare pa Masentia och syftar pd det spdnnande komplement av nya
3D-printers till féretagets produktutbud. Additiv tillverkning kommer starkt,
det pagar vildigt mycket utveckling just nu och man vill naturligtvis vara
med hér.
Det var inte en sjdlvklarhet att Thomas skulle besoka arets méssa i Frankfurt.
— Tekniken dr ny for mig liksom for de flesta i var bransch men jag ser en
stor potential i metallprintning — AM. Vi fick hora relativt sent att flera av
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Vérldspremiér var det pd GF CUT 500AM, en tradgnist speciellt framtagen for att avidgsna detaljer fran byggplattan.

Man anvédnder en trdd som spolar fram och tillbaka vilken ger Iag verktygskostnad, snabb skérhastighet, exakt snitt
och man utsétter inte den 3D printade detaljer for ndgra krafter samt far en snittyta som ej behover efterbearbetas.

vara kunder skulle ner till méssan och da var det bara
att packa véskan, dka ner till Frankfurt och fa mgjlighet
att studera tekniken pa plats.

Vi triffas den andra av fyra méissdagar och Thomas
séger att det dr fler utstdllare och manga fler bestkare
an han hade férvéntat sig, sa det kdnns redan nu som en
mycket spdnnande méssa.

- Jag har en lang erfarenhet av verkstadsindustrin och
har arbetat manga ar pa Volvo i Skévde med inkép av
maskinutrustning, 2008 till 2014 arbetade jag som maskin-
sdljare, sedan nagra ar som konsult for att nu vara tillbaka
som maskinsiljare sedan juni 2019 hos Masentia.

- Hér pa Formnext méssan har Masentia tre maskintill-

verkare som arbetar med maskinteknik inom segmentet
AM. Det handlar om GF Machining Solutions, Coherent
och Matsuura. Nér det handlar om GF och Matsuura till-
hor man sedan lang tid tilbaka vérldens ledande maskin-
tillverkare med varumérken som ligger i frontlinjen for
teknisk utveckling och ny teknologi. I den pagaende indu-
striella revolutionen med starkt fokus pa automation, pro-
cessindustriell IT och nyskapande tillverkningsteknologi
som AM hjélper vi kunderna att utveckla sina processer
och sin produktion, sdger Thomas IHéssel och fortsitter;

— Med min langa erfarenhet frdn Automotive ser jag
en stor potential och utvecklingsméjligheter dven fast
3D-printing traditionellt sett 4r mer associe-
rat med att skapa prototyper, sa har det stor
potential dd man kan skapa specialanpassa-
de verktyg, jiggar, fixturer och andra hjilp-
medel for tillverkning. Med 3D-printing &r
det méjligt att skapa komplexa konstruk-
tioner snabbt utan extra kostnader eller

Hér handlar det om att tillverka en artikel

i titan. Da titan &r ett dyrt material att géra
spénor av sd dr det ur hdllbarhets- och
miljéaspekt onddigt att bearbeta bort

80 %. Man tillverkar det som behdvs.

forlangda ledtider. Verktygen kan skraddarsys for att
Overensstimma med exakta krav.

Missfokus handlar om nésta steg for AM, ndmligen
serie-producera och automatisera inom metall print-
ning. Hér i montern visar GF ett komplett flde med
3D-printning, hur det kan se ut nér vi pratar serietill-
verkning, som vi foljer via bilderna i artikeln.

I flédet sa borjar man med att designa sin detalj och
sedan printar man den. Uppmitning sker fér kontroll och
nésta steg dr efterbearbetning. Detaljen dr printad pa en
fixtur som féljer med till efterbearbetningen. I det hir fallet
uppndr man inte de toleranser som kravs och dérfor blir
ndsta steg traditionell bearbetning i en frasmaskin som
kan frésa, borra och génga beroende pa vad ritningen
kréver. Nésta steg handlar sedan om att fa loss detaljen
fran byggplattan och da anvénder man den sista maskinen
i kedjan som dr en GF CUT AM.

Forts. sida 108 >>
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GF DMP 350, DMP stér fér Direct Metal Printer

DMP 350 &r den mindre av GFs 2 modeller av 3D prin-
trar. Den kan printa detaljer sormn &r 275*275*380mm och
arbetar i vakuum. Detta fér att man fdr en mycket stabil
process och man &r dven betydligt snabbare n ménga
av konkurrenterna. Vakuumet ger ocksa férdelar att ingen
oxidation bildas, man har en stabilare process och man
kan uppné hégre densitet pd detaljen
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formnext

Hur och vad vill du tillverka
1 metall ar fragan som bor stallas

Industriell 3D-skrivarteknik vixer starkt och anvand-
ningen av additiv teknik i industrisektorn drivs pa av
en hogre efterfragan pa skrdddarsydda geometrier efter
nya konstruktionskoncept. Ofta med helt nya former,
funktioner och design i fokus. Majoriteten av teknik —
och maskinképarna dr i en fas dér féretags utvecklings-
och forskningsavdelningar delar marknaden med framst
universitet och labb som testar och experimenterar med
tekniken. Men utvecklingen gér snabbt framat och just
nu implementeras tekniken allt mer och man hittar ratt
anvidndningsomraden dven didr medelstora och mindre
verkstédder intresserar sig for additiv metallteknik.

Formgivare och producenter letar i allt hégre utstrack-
ning efter produktionsteknik som stidjer anpassade los-
ningar, vilket ocksd visar en dvergang fran prototypfokus
till en forstarkning med tillverkning av mindre serier.

Framtidens drivkraft handlar om en storre och bredare
anvindning av 3D-skrivarteknik och skapa nya innovativa
produkter.

"Det behdvs en kunskapsdverfdring fran tradi-
tionell tillverkning till additiv tillverkning”

Vi traffar Mikael Olsson teknikséljare och expert hos
Trumpf Maskin pa méassgolvet i Frankfurt och han beréttar
att det ar stort fokus pa lanseringen den nya TruPrint 2 000
(l4s mer om maskinen pa nésta sida) och den maskinen
tror man stark pa framférallt inom medicinteknik.

Vi fragar, hur ser det ut idag pa marknaden for metall-
printrar?

— Att det dr sa pass f& foretag som hittills dnnu inte tagit
steget till industriell produktion inom AM handlar om att
det trots stora satsningar fortfarande &r en relativt ung
teknik. Processomstéllning och kvalitetssikring tar tid,
men den framtida potentialen &r helt klart stor.

- Har behdver vi informera och missionera mer om tek-
niken for att skapa forstaelse for de fantastiska mojlighe-
terna som additiv tillverkning erbjuder inom konstruktion
och funktionalitet, tekniken ar fortfarande ar i sin linda.

Hybrid binder samman
tillverkningsmetoder/teknik

- Dessutom har Trumpf ett ledande sortiment av maski-
ner for laserskidrning, lasersvetsning, stansning etc. Har
kan kunderna kombinera och anvinda alla vara olika
teknologier 1 hybrid pa olika applikationer, det ar viktigt
att betona, menar Mikael Olsson.

Den additiva tekniken, hir jobbar
Trumpf med tva olika tekniker
Laser Metal Deposition (LMD) ar
ocksa kdnt som laser cladding eller
pulverpdsvetsning. Processen inne-
bér att lasern genererar en smilta
pa en grunddetalj - byggplatta och
metallpulver tillférs i en inert gas-
strom). (LMF- Laser Metal Fusion
kallas ofta metallisk 3D-printing,
pulverbéddd fusion eller selektiv
lasersméliming. Lasern bygger upp
arbetsstycket skikt for skikt fran en
pulverbéddd i en byggkammare.

— LMF har funnits hos Trumpf
indrmare 20 &r men efter ndgra ar
runt 2003 sd tog man ett beslut att
ligga tekniken pd is, fér man ansdg
da att det var mer en labbverksam-
het och inte en tillverkningsteknik
for industriellt bruk. Det saldes da
inte tillrickligt med maskiner for
att det skulle vara intressant.

— Nu ér tekniken hir for att
stanna och det var kanske inte lika
tydligt f6r 10 &r sedan men ménga
foretag inom Aerospace, energi och
medicinindustrin med dental i spet-
sen, dr igang med fullskalig pro-
duktion av komplexa komponenter
och man utvecklar och konstruerar
nya former och designméssiga egenskaper. Manga véntar
nu pa att fordonsindustrin skall ta till sig tekniken i en
storre skala och da blir det full fart kan vi lova, séger
Mikael Olsson.

Slutligen mdste vi nimna en annan nyhet pad missan
och det handlar om grén laser.

—Haér visar vi dven upp gron laser i kombination med
additiv tillverkning. En mix av tva kdrnkompetenser inom
TRUMPE, vilket majliggor 3D-printning av tex. rodguld,
platinumguld och ren koppar till en hég densitet som med-
for hog konduktivitet och ddrmed bésta ledningsférmaga.

S3 hur sammanfattar du drets Formnext ur ett industriellt
teknik- och applikationsperspektiv?
— Utdver ett stort intresse for automation som tex.

TruPrint 2(

TruPrint 1000 med automatiskt byte av byggplatta, och
kopparsvetsning med grén laser, sa sdg vi ett dkande
intresse for vart serviceerbjudande och véara support-
tjdnster. En etablerad global infrastruktur dér vi arbetar i
néra relation med véra kunder for hogsta tillgdnglighet.

Och vad tyckte kunderna om produkterna i rets monter?

- Vi hade manga bestkare i montern och intressanta
diskussioner sa det ser jag som ett gott betyg. Det var en
mycket positiv anda.

Hur var det med svenska besdkare?

- Det var manga besékare pd plats ifrdn Skandinavien.
En tydlig férdndring gentemot tidigare dr att kunders
generella intresse for tekniken nu har mynnat ut i kon-
kreta projekt, vilket &r ett tydligt tecken pa att tekniken
dar pa frammarsch.
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Formnext 2019:
TRUMPF presenterar ny 3D printer

TruPrint 2000

TruPrint 2000 gér det mdjligt fér operatéren att ta bort dverfiddigt metallpulver fran den
printade detaljen utan att behéva plocka ur den ur maskinen.

TRUMPF presenterade en ny 3D printer pa den ledande interna-
tionella massan for additiv tillverkning - Formnext i Frankfurt 19
- 22 november. Den heter TruPrint 2000, och ér sdrskilt limpad for
medicinteknik och andra applikationer med extra hoga standarder
och kvalitetskrav. Experter har nu vidareutvecklat systemet sa att
skyddsgasen flédar jamnt igenom fran baksida till framsidan av
byggkammaren. P& sd sétt kar kvaliteten pa de printade detaljerna.

I och med en annan inbyggd nyutveckling, en pulverborttagare
- Powder Removal, kan nu operatéren ta bort dverskott av pulver
fran komponenten direkt i systemet och slipper som tidigare ta
ut och packa upp den pa en separat station. Detta dr bade enklare
och sparar tid ndr man har att géra med sma 3D kammare som
i TruPrint 2000. Den nydesignade maskinen som processar metall-
pulvret i skyddgasmiljé gor dven att man férhindrar att smuts
och férorening ska infiltrera i pulverkretsen. Det hér dr en stort
betydande fordel for kinslig utrustning.

Powder removal

Multilaser princip

Hogsta produktivitet, 1g kostnad och inbyggd digital 6vervakning
TruPrint 2000 dr utrustad med Multilaserprincipen. Tva 300-watt lasrar
arbetar parallellt och kan bearbeta hela 3D printerns byggkammare
och boosta systemet produktivitet. Med samma tillvigagangssitt
som for TruPrint 1000 har man minskat laserns brannviddiameter
till 55 mikrometer for att kunna printa komponenter med jimnare
ytor, forbéttrad kvalitet och invecklade strukturer.

TruPrint 2000 &r perfekt for att printa detaljer i titan vilket &r ett
vanligt forekommande material i medicinsk utrustning.

Da foretagen inte behtver en separat uppackningsstation sparar de
dven pengar. Maskinens nya design ger ddrmed linjeproduktionsfor-
delar och kréver farre moment vilket gér instegs investeringen ligre
for féretag som vill borja med additiv tillverkning.

Den automatiserade pulverbidden och sméltpoolen dr dessutom
digitalt dvervakade. Skulle ett felmeddelande genereras tillkdnna-
ger systemet detta till operattren direkt och sdkerstiller ddrmed
kvaliteten ytterligare.

Den nydesignade maskinen har en inbyggd pulverborttagare processar pulvret | en skydds-
gasmiljé fér att férhindra féroreningar.

& Wanr,

Medecinsk ufrustning
TruPrint 2000 har inga problem att printa medicinsk
utrustning sé som till exempel ryggradsimplantat.

Tva 300-watt lasrar arbetar parallellt och
lyser upp hela 3D printerns byggkammare
och boostar systemet produktivitet.
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Japanska Matsuura har sedan 1935 legat i framkant nér det
géller design, utveckling och tillverkning av hégkvalitativa
fleroperationsmaskiner, vilket ger dem styrka och ett stort
know-how. Man séger sjilva att man var forst i varlden med
att tillverka en laser hybrid 3D printermaskin.

—Sedan ett tiotal ar tillbaka tillverkas LUMEX-serien
som kombinerar Additive Manufacturing med frésning.
Matsuura LUMEX-serien &r hybrider av frds och laser-
sintrings-maskiner som bade klarar metall 3D-skrivning
och héghastighetsfrasning i en och samma maskin, siager
Thomas Héssel.

Tekniken

— All bearbetning sker i maskinen dédr man pa en bot-
tenplatta bygger upp komponenten. Maskinen ldgger ut
ett lager med metallpulver som man sintrar med hjélp av
laser, gor rent ytan och nésta steg bearbetar man med hog-
hastighets fris och detta upprepas till detaljen ar fardig. Sa
man kan sdga att man bygger med pulver och bearbetar hela
tiden emellan pa de ytor som man vill ha en bra precision
och finish pa. Nar komponenten ér férdig — printad och
laserbearbetad sd ar den helt fardigbearbetad och efterbe-
arbetning behovs ej.

Coherent metallskrivare for precisionskomponenter
— Coherent har sina rtter i laserteknik och da inom mér-
king och paliggsvetsningsprocesser “ laser cladding”, sidger
Thomas Hissel nér vi tittar in i deras monter pa Formnext.
- Foretaget har stor kompetens och kunskap i att bygga
maskiner och laserskédrning sa nu har man tagit ett natur-

ligt steg och byggt upp en maskinserie f6ér 3D printning,.

Tittar vi pd produkterna i montern sé hittar vi den kénda
och avancerade 3D-metallskrivaren Creator dédr kunden far
alla férdelar inom additiv tillverkning. Det &r en instegs-
maskin till tekniken ddr man kan bygga komponenter och
strukturer i ndstan omdjliga geometriska former som inte
kan tillverkas med traditionella tillverkningsmetoder inom
100 x 100 mm.

Premidr pa méssan var det premidr for en storre maskin
Coherent INFINITY med max byggstorlek pa 300 x300 x 400
mm. Denna maskin kommer finnas till forsiljning under
nésta ar och kommer med ett attraktivt pris sett till dess pre-
standa. Den kommer ha 1kW fiber platta och féruppvérmd
byggplatta for snabb tillverkning. Maskinen kommer bjuda
pa extremt modern design och tydlighet i 6vervakningen
av processen

Allmént kan man sdga att systemen innehaller en design-
kammare med ett innovativt beldggningskoncept som méj-
liggor snabb och smidig drift. I hjértat av systemet finns en
250 W fiberlaser som garanterar stabila process-
forhallanden med fin upplésning, hog densitet pa
komponenterna och en hog ytfinhet tack vare en
hog stralkvalitet och stabil prestanda.

Hantering och bearbetning av utskrifts-
data gors direkt via CAD-filen - med hjilp av
3D-skrivarmodulen som &r integrerad i APP SUITE
CAD / CAM-mjukvaran. Med maskin, operativsys-
tem och grinssnittsutveckling uppfyller CREATOR
alla kriterier for ett stand-alone-system - och sdker-
stiller en smidig integration.

i DMGMORI oo

GLOBAL PARTNER FOR
ADDITIVE MANUFACTURING

ERMAKSAN

INNOVATIVE TECHNOLOGIES

Traditionella maskintillverkare
blir allt fler som ger sig

THE FUTURE
L
BE SHAPED By o

in i AM och bygger 3D printers

Pa Formnext méssa fann vi flera av dem som etable-
rade i tekniken som Trumpf och DMG MORI men
ockséa nya uppstickare som Adira fran Portugal,
Turkiska Ermaksan och italienska Prima Power.
Utveckling, marknadsforing och organisation/till-
verkning kostar mycket pengar och hir tror manga
jag pratat med att traditionella maskinbyggare har
flera fordelar. Dels &r man maskinbyggare med lang

erfarenhet och kompetens. Och dels s& har man
ett storre tdlamod att vanta pd att tekniken ska sla
igenom pa allvar vilket &terigen manga tror kommer
att ske under nasta artionde — 2020 - 2030. Vi far se
pé nédsta méssa i november 2020 om fler traditionella
maskinbyggare kommer att bygga metallprinters
och dé handlar det sdkert 6vervigande om att stdlla
ut hybrid maskiner.




www.protech.se

Komplettera din verkstad
med additiv tillverkning

Med en 3D-skrivare fran Xact Metal kan du komplettera din maskinpark med
innovativ teknik som gor att just din verksamhet kommmer att ligga i framkant.

Protech erbjuder professionella 30-skrivare for metallutskrifter till ett pris som gor det majligt for de flesta
mekaniska verkst&ader att investera i. Nar du valjer en l6sning for additiv tillverkning i metall fran Xact Metal

far du en 3D-skrivare som:

anvander den valkanda tekniken 'Metal Powder Bed Fusion'.
har ett brett utbud av metallpulver i rostfritt och verktygsstal.
erbjuder hog utskriftsprecision och detaljrikedom.

har en byggvolym for utskrift av flera detaljer samtidigt.

har en lag driftskostnad och skapar kontroll dver kostnader.
ar enkel att installera och anvanda.

x XACT METAL

Kontakta oss idag sé hjalper vi dig vidare. Maila oss pa
info@protech.se, eller ring 08 - 534 708 0OO0.
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Farbo Mekaniska AB

Farbo Mekaniska satsar pa 5-axlig laserbearbetning och har kipt en
DMG MORI Lasertec 45. Féretaget dr en kompetent legoleverantor

\
LASERTEC 45

med stor bredd. Férutom svarvning, frédsning och gnistning satsar
man nu dven pa laserbehandling, Produktionen dr igdng dygnet runt.

Med sin nya Lasertec 45 fran DMG MORI kan man bearbeta
extremt harda material sdsom hardmetall. Man behdver inte gora
nagra elektroder utan 3D filen liggs in i maskinen direkt. Med den
hdr maskinen utékar man sin kapacitet och konkurrenskraft.

LASERTEC Shape teknologin ger anvdndare en néarmast total
designfrihet och bestindig noggrannhet. Teknologin &r redan val-
etablerad inom Automotive och formverktyg av just den hér anled-
ningen. Den “gréna” teknologin, som bearbetar helt utan kemikalier,
gor de tidigare sa kostsamma och tidskravande etsningsprocesserna
till en enkel lek. Det dr inte bara designen som ser bra ut och som kan
uppnés snabbt och effektivt utan dven tekniskt optimerade ytstruktu-
rer kan testas och implementeras. Teknologin och de 3D-yistrukturer
den skapar finns 6verallt runt omkring oss i samhaéllet.

P4 bilden ser vi |
Farbo Mekaniska
VD, Roger Berggren |

Vannds Verkstad
forst ut med
"senaste Jet Fusion
5D skrivaren =igen

Det &r snart tva ar sedan den forsta HP Jet Fusion 3D
skrivaren i Norden installerades hos Vannas Verkstad, en
HP Jet Fusion 4210. Nar HP sldppte sin ndsta modell, 5210
som &r anpassad for serieproduktion av slutprodukter
sd var Viannds Verkstad forst ut igen. Nu blir de forst ut
i Sverige och tredubblar dessutom sin kapacitet.

Vinnis ér i grunden ett verkstadsbolag med inriktning
mot metall och plat med avancerad 3D-laserskirning, fris-
ning, svetsning och svarvning. En stor framgangsfaktor
har varit just att producera polymerdetaljer med HP:s
Jet fusion teknik i kombination med pldt och metallkom-
ponenter. Med denna unika kombination kan Vannés
Verkstad effektivt producera, utveckla och effektivisera
produkter. Viktiga kunder till Vannéds Verkstad &r bland
nagra Volvo Trucks och Komatsu Forest.

Med HP Jet Fusion 5210 nas nya nivaer av effektivitet,
repeterbarhet och kvalitet till kunder som satsar pa full
produktion. Denna serie riktar in sig pa volymproduktion,
med noggrannhet och repeterbarhet som borjar jamforas
med formsprutning.

“Det dr fantastiskt kul att félja Vannés Verkstads
utveckling inom 3D tillverkning. Nu handlar det inte
langre bara om prototyper utan framst produktion och
det dr inte lingre ovanligt med seriestorlekar Gver 100-

tusen komponenter eller produkter. Vannas Verkstad
har genom sitt kunnande och kontakinit starkt bidragit
till utvecklingen. HP Jet Fusion fortsétter att dominera
AM-polymermarknaden med kvalitet, repeterbarhet,
kapacitet och ekonomi. Med den nya “Jet Fusion 5210”
mdojliggodr man att leverera 3D-printade komponenter
direkt till monterings/produktions -linjen med en “IT
Grade” pd 13 och CPK &ver 1,3. Den nya serien mojliggor
dven produktion med ytterligare material som TPU och
PP.” Sager Ulf Qviberg, VD 3D Center

“Maskinen blir den forsta i Sverige och innebér att vi nis-
tan tredubblar var produktionskapacitet av 3D utskrivna
polyamidartiklar samtidigt som vi kan erbjuda dnnu mer
konkurrenskraftiga priser. Under hésten har vi ocksé
investerat i ny utrustning fér ytbehandling och inférg-
ning av artiklarna vi skriver ut.” Siger Max Segerljung,
VD Vinnis verkstad.

Mer information:
www.3dcenter.se
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| samarbete med

For att ta del av erbjudandet kontaktar ni MG Verktyg och investerar i en
matutrustning (krymp, balansering, forinstallning) eller verktygspaket
fran Haimer fér minst 150 000:- ex. moms f6re den sista februari 2020.

= % |vi brinner for smn:_?k
; verkstadsindustri

w.mg-verktyg.se

| erbjudandet ingar en utbildningsresa med Glenn Hysen.
Resan gar till Augsburg dar vi levererar fler Gverraskningar
bl.a. en fotbollsmatch i Bundesliga.
www.missaintedetta.nu

Kontakta MG Verktyg AB ¢ 031-54 11 11 « info@mg-verktyg.se
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Subcontractor

Med keramiska produkter i rampljuset

De ir tillbaka pa Elmia Subcontractor — under nytt namn. Med nya dgare och breddat utbud i produktportfoljen
kliver KYOCERA Fineceramics Nordics AB upp som ledande aktor pa den nordiska marknaden.

— Vi har ju stéllt ut pa Elmia Subcontractor i 6ver 20 ar
och finns kvar pa samma plats, sd vi kdnner oss trygga
med att kunderna ska hitta oss dven om vi har bytt namn,
sdager Cornelia F. Sundberg,.

Hon &r vd for KYOCERA Fineceramics Nordics AB
som fram till den 2 september i dr hette Aliaxis Utilities &
Industry AB. Sedan man blev uppképta av den japanska
koncernen KYOCERA Fineceramics har produktportféljen
breddats rejalt.

— Man képte ndmligen inte bara upp oss utan dven
vart systerbolag, f.d. Friatec, och var tidigare konkurrent,
f.d. HC Starck, vilket gor oss vildigt starka tillsammans,
konstaterar Cornelia.

Storre produktutbud dppnar nya marknader
Oxidkeramerna, det vill sdga aluminiumoxider och zir-
koniumoxider, som varit den starkaste nischen tidigare
kompletteras nu @ven med ett mycket stdrre materialutbud
av icke oxidkeramer, det vill sdga kiselkarbider, kiselni-
trider och aluminiumtitanat.

— Vi har fatt ett stérre produktutbud vilket ocksa ger
oss storre mojligheter att ga in pd nya marknader dér vi
tidigare inte har haft produkter som passat, séger Cornelia.

Hon konstaterar att anvindandet av keramiska produk-
ter inom industrin Gkar och blir allt hetare. Ett behov som

KYOCERA Fineceramics kan méta som en av de starkaste
globala aktérerna idag.

Kombinerar keramik med metalliska material

- Vi har allt fran keramiska standardror for hoga tempe-
raturomraden till kundanpassade avancerade mekaniska
komponenter och elektrokeramer fér extrema anvindnings-
omraden. Stort fokus ligger pa att kombinera keramik med
metalliska material for att gora det lattare for kunden att
integrera keramiken i sitt system, siger Cornelia.
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Cornelia F. Sundberg, vd fér
KYOCERA Fineceramics Nordics,
ser Elmia Subcontractor som den

viktigaste méssan i Norden. — Att
delta hér ger oss alltid nya och
intressanta leads, sdger Cornelia. §

KYOCERA Fineceramics gruppen har 3 000 anstéllda och
ingar i sin tur i KYOCERA koncernen som har totalt 77 000
anstdllda. KYOCERA gruppen ér vid sidan om sina keramer
dven en ledande leveranttr inom bland annat solarsystem,
mobiltelefoni, skrivare och dokumenthanteringsmaskiner.
Inom industrin dr ocksd KYOCERA Unimerco véalkinda for
sina verktyg for skirande bearbetning.

T
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a
ueH PERFORNIANCE €

Nu avsldojas komponenterna som behovs

Det krivs nya artiklar for att tillverka framtidens fordon. Pa Elmia Subcontractor
visas de live for forsta gangen. Men redan nu ger Peter Bryntesson pa FKG en

hint om vilka de ar.

— Mycket dr kopplat till energilagring. Nir forbranningsmotorn forsvinner ger
det mojlighet att skapa nya funktioner i det utrymmet, sager Peter Bryntesson,
senior projektledare och radgivare, Fordonskomponentgruppen, FKG.

Att elektrifierade fordon kraver nya artiklar dr ett fak-
tum. Foretag som tidigare har levererat komponenter till
forbrdnningsmotorer har en vég att ga for att stdlla om
och anpassa sig. Vissa kanske till och med férsvinner helt
fran leverantorskartan.

Nya kompaonenter i framtidens fordon

— Det finns féretag som &r i riskzonen och de maste
borja fundera pa sin roll i framtiden. Vi vet att det kom-
mer att se annorlunda ut och till viss del kommer kedjan
for enskilda komponentleverantdrer att slds sonder, siger
Peter Bryntesson.

— Det giller att man forstar detta och bérjar titta pa
andra kunder, produkter eller branscher.

Branschens omstéllning gédr snabbt. Det innebér att
industrin behdver nya artiklar inom en snar framtid.

- Vi dr redan i gang. Det tillverkas fordon fér fullt och
det dr en pagdende, skarvlds dverging. Vad vi vet &r att
till exempel stora spelare som Volvo och Volkswagen har
uttalade visioner om nér de slutar att utveckla fordon med
forbranningsmotor.

Intresset for projektet har varit stort sedan starten.
Men vilka 4r dé artiklarna som behovs? Det avslojas pa
Elmia Subcontractor 2019.

- Utan att sdga for mycket dr manga kopplade till
energilagring. Nar forbranningsmotorn forsvinner i den
framre delen av fordonet ger det mdjlighet att skapa nya
funktioner i det utrymmet. Vi kommer att ha en utstill-
ning dér vi presenterar de nya som behéver tillverkas och

ldgger de gamla i en soptunna.

Bakom projektet star FKG och
RISE, bada med viktiga roller.

- Vi pa FKG far médngder av information fran forsk-
ningsprogram, forskningsrad och konsultféretag. Det dr
vart ansvar att informera och férmedla allt detta till med-
lemsforetagen. Vi vill att vdra medlemmar gar vinnande
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Sa ska svenska leverantorer
hanga med pa Volkswagens nya resa

Volkswagen har paborjat resan mot att endast tillverka klimatneutrala elbilar. Vad ska svenska
leverantorer tinka pa for att hinga med pa taget?

— Det ar en bra utgangspunkt att det som tillverkas, tillverkas pa gron el, siger Sten Forsberg,
Director Volkswagen Sverige, som talade pa Subcontractor Direct under tisdagen.

Uppkopplade produkter och teknik for sjalvkorande for-  foreskrifter samt kontroller bland _ —— RLOCKAN L2

leveranttrerna.

don. Det &r tva produkttyper som fordonsbranschen tit-
tar allt mer efter. Men for att hdnga med pa Volkswagen
senaste resa mot klimatneutrala fordon 2050 maste fokus
ligga pd nagonting annat bland leverantérerna.

- Det handlar om saddant som vi redan &r bra pa
i Sverige; schysta villkor, bra arbetsmiljs, hog teknikgrad
och med fokus pa hallbarhet, sdger Sten Forsberg.

Volkswagens satsning pa 300 miljarder och 28 miljoner
elbilar pa tio r handlar inte bara om utsldpp. Det handlar
om hela processen - fran utvinning av rdvaror till transpor-
ter. Starten har redan tagits i och med att nya id.3 nyligen
gick in i serieproduktion.

En stor utmaning for Volkswagen, s klart, men ocksa
for alla de leverantdrer som maste férhélla sig till de
nya kraven. Nagot som Volkswagen sjilva foljer upp
genom sparbarhet, tydliga regler, efterlevnad av lokala

— Leverantdrerna kommer att ha
det yttersta ansvaret for att alla vara
komponenter lever upp fill férvint-
ningarna pa CO2-neutralitet, siger
Sten Forsberg.

For svenska leverantorer ser han
egentligen ingen anledning till oro
eller behov av storre forandringar
for att kunna hinga med pé taget.

— Svenska foretag har all-
tid haft en stark stéllning inom
Volkswagen-sfiren. Det dr ocksé en
fordel att Sverige har en stark elmix
av fornybar energi. Det dr en bra
utgdngspunkt att det som tillverkas,
tillverkas pd gron el.

framtidens

ur teknikskiftet, vilket de ocksa har stor chans att gora.

—RISE &r 4 sin sida oerhort duktiga nér det gller att ver-
satta akademisk forskning till industriell nytta. Vi méaste ta
at oss den nya teknologin, inte bara till vara produkter utan
dven i produktionen. Digitaliseringen skapar foérbéttringar,
men dven potentiellt stora intékter till féretagen.

Svenska foretag &r framgangsrika inom manga omra-
den. Som exempel ndmner Peter Bryntesson savil bank-
och flygsektorn som musik- och spelindustrin, Har finns
stora chanser fér dem att bidra till fordonsindustrin.

- De maste forsta att fordonstillverkarna dr intresserade
av deras kunnande.

fordon

Vad har du for tips till potentiella nya leverantorer till
fordonsindustrin?

- Det ar foretag som vi hemskt gérna vill komma
i kontakt med. Det &r inte latt ndr man inte har varit med
i fordonsindustrin innan och vet hur det &r. Jag
tror att de kan bli stora tillskott till industrin och
ser jattepositivt pa mojligheterna som det innebér,
sdger Peter Bryntesson.

De nya komponenterna dr en viktig aspekt. En
minst lika viktig 4r kompetensen, berittar Peter
Bryntesson.

— Vi dr i stort behov av att ingenjérer kompe-

=% Subcontractor

tensvixlar, Det dr inte bara artiklarna i sig som ska tas
fram. Vi behover ny kompetens inom industrin och dven
hamta den fran andra branscher, sdger han.
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Varje ménniska dr unik. Det géller i synnerhet inom orto-
pedin, ddr mélet dr att genom individuellt anpassade
atgirder stodja eller aterstilla rorligheten. For att behand-
lingen ska bli framgéngsrik maste ortoser designas sa att
de passar patientens anatomi och behandlingsbehov per-
fekt. Diérfor specialtillverkas de i sma serier, och fram tills
nu har ortopedteknikerna varit begrinsade av de mojlig-
heter som traditionella produktionsmetoder som gjutning,
formsvarvning, modellering och frisning erbjuder. Ortoser
med komplexa strukturer och varierande materialtjocklek
stéller krav som &r svéara att uppfylla med dessa metoder.
Om flera funktioner behover kombineras i en ortos maste
olika delar monteras manuellt i en tidskravande process.
Samtidigt behdver patienter med underliggande neuro-
logiska sjukdomar som cerebral pares, spina bifida eller
forlamning fa tillgang till ortoser sa snabbt som majligt
som stdd for sin rorlighet. Ytterligare en viktig faktor vid
behandling av barn &r att de vixer snabbt och behover
byta till nya hjalpmedel i ratt storlek.

Ottobock har god insikt i dessa utmaningar och har satt
upp malet att optimera patientvéarden genom att anvinda
3D-printing,

- Vi kombinerar ortopedtekniskt hantverk med
fordelarna med additiv tillverkning, forklarar Lukas
Eckermann, chef for patientvard och iFab (individuell
tillverkning) hos Ottobock.

Losningen

Ottobock utékade sin verksambhet till digital produktion
av ortoser genom férvirvet av plus medica OT, ett litet
startupforetag som har utvecklat l6sningar for 3D-printing
sedan 2015. Ottobocks fraimsta prioritering dr att anvinda
den potential teknologin erbjuder for att forbéttra patien-
tvarden och gora tekniken tillgénglig for alla ortopedtek-
niker som ingdr i féretagets nitverk. Efter flera ars ekono-
misk och teknisk optimering av 3D-printade ortoser, med
sérskild tonvikt pa form och funktion, lanserar Ottobock
nu MyNext MAFOQ. Det 4r en dynamisk fotledsortos med
innovativa egenskaper som bygger pa en kombination av
den digitala tillverkningens nya mgjligheter och erfarna
ortopedteknikers kunskaper. For att varje patient ska fa
bésta majliga stod &r det viktigt med ett ndra samarbete
med lokala ortopedtekniker. Basta méjliga resultat krédver
att den ortopedtekniska konstruktionsprocessen och den
additiva tillverkningen samordnas pa ratt satt.

Darfor samarbetar Ottobock med fdoretaget EOS, som
ligger i teknisk framkant inom 3D-printing. EOS levererar
de system och material som behdvs men stédjer dessutom
anvindarna med utvecklings- och produktionsprocessen.

— Vi har haft stor hjalp av de hogkompetenta partner-

Individuell design av
komplexa strukturer:
Additiv tillverkning ska=

par nya mOjligheter

inom ortopedteknik

Nir det giller stodortoser dr ortopedtekniker oftast begrin-
sade av den individuella konstruktionen, eftersom former,
funktioner och materialtjocklekar maste anpassas efter varje
patients behov. Komplexa strukturer kan vara svara att astad-
komma med traditionella processer. Ortoser tar dessutom tid

att fa fram, eftersom tillverkningsprocessen dr tidskravande.
Ottobock loser de utmaningarna genom att anvinda industri-
ell 3D-printing med produktionssystem och konsulttjdnster
fran EOS for att tillverka individuellt anpassade ortoser.

baserade konsulttjanster som EOS erbjuder, bland annat
nér det giller att vilja de ldmpligaste materialen, sdger
Lukas Eckermann.

EQOS applikationsspecialister med erfarenhet av medi-
cinteknisk konstruktion hjdlpte Ottobock bygga upp egen
teknisk kunskap och visade hur 3D-printingens méjlig-
heter kan utnyttjas till fullo.

Varje 3D-printad MyNext-ortos utgar ifran en kropps-
skanning av patientens fot som gors av en ortopedla-
kare. Bilden fran skannern modifieras sedan med ett
CAD-program och skickas tillsammans med ¢nskade
produktspecifikationer till Ottobock via iFab-kundcentret;
en digital bestéllningsplattform for individuellt anpassade
produkter. I nésta steg skickas konstruktionsdata till pro-
duktionssystemet, en EOS P 396. Delen byggs sedan upp
lager for lager av ett fint pulvermaterial som utsétts for
en laserstrale. Metoden innebdr att det gar att skapa delar
med alla tinkbara former, utan behov av specialverktyg.
Materialet som anvinds &r den nylonbaserade polymeren
PA 1101, med hog styvhet och slagtalighet. Den varken
splittras eller bryts vid tung belastning, vilket minskar
riskerna for att patienten ska skada sig.

Resultaten

Tack vare additiv tillverkning kan Ottobock produ-
cera hjdlpmedel av hogsta kvalitet med en ny strategi.
Komplexa strukturer kan hanteras utan problem. Det gar
ocksa att printa varierande materialtjocklekar i en och
samma ortos, vilket innebir att det gar att skapa vigg-
tjocklekar som dr exakt sd tunna eller tjocka som man
behdver. Med additiv tillverkning gar det ocksa att bygga

in olika strukturer, sd att vissa omrdden blir antingen
bojliga eller styva. Det giller dven perforeringar som gor
att ortosmaterialet andas.

- Det dr manga geometrier, tunna viggtjocklekar och
integrerade funktioner som vi aldrig hade kunnat f& fram
sa latt med traditionella produktionsmetoder, férklarar
Lukas Eckermann.

Nu &r det littare 4n ndgonsin att anpassa ortoser efter
patientens behov. Det &r dessutom relativt enkelt och
billigt att anpassa produkters utseende individuellt. En
mojlighet for framtiden ar att skapa fargvariationer genom
ett extra steg med fargning eller lackering.

For Lukas Eckermann &r faktorerna viktoptimering,
integrerade funktioner, material som andas och attraktiv
design en forutsétining fér framgéngsrik behandling:

- Ingen tycker om att behdva anvédnda en ortos. Men
om du knappt mérker att du har den pa till vardags och
den till och med &r snygg kan det géra att du anvinder
den mer, och det ger i sin tur béttre behandlingsresultat.

Ytterligare en férdel med EOS-teknologin ar att det
gar ldtt att reproducera delar: ndr en ortos en gdng har
utvecklats gér det att producera den gang pa gang i samma
kvalitet. Den majligheten &r sdrskilt relevant nar det géller
barnortoser som maste bytas till nya storlekar men ska
ha samma funktionalitet och struktur. Med industriell
3D-printing kan Ottobock enkelt skalanpassa sin 16sning,
béde genom antalet producerade enheter och genom att
infdéra nya typer av ortoser.

Mer information:
www.eos.info
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Ny pa nytt

Omslipning forldnger livsldngden pd vdrdefulla verktyg
och gér din produktion ekonomi- och miljésmart.

Vi &r certifierade specialister pa omslipning av

borr, brotsch och solida frésar av vara egna fabrikat
Mitsubishi och Mapal. Vi slipar om och beldagger

alla fabrikat med basta kvalité enligt era dnskemal

angaende slipning och markning med mera.

Kontakta oss sa skrdddarsyr vi en smart [8sning for er.

LColly

VerkstadsTeknik

Colly Verkstadsteknik AB, Box 6042, 164 06 Kista
Tel: 08-703 01 00 Webb: www.collyverkstadsteknik.se

-

SEnkel och tationtl Kantbmytning

\ Products AB
) Kulle, 642 96 Malmkoping

Tel 0157-208 40 - Fax 0157-212 40
E-mail: brainproducts@telia.com
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Har ar komponenterna
som behovs
i framtidens elbil

Fran 1 000 till 70 komponenter. Sa dramatiskt blir det nir bensin-
motorn ersatts med elmotorn. Men samtidigt dyker det upp andra
helt nya mdjligheter for dagens leverantorer nar fordonsflottan ska
elektrifieras. Hir dr listan inom vilka omrdden det handlar om.

Med férre komponenter i en elmotor jamfért med en bensinmotor &r det sjdlvklart att
det kommer att tillverkas férre artiklar. Vilket i sin tur betyder farre leverantérer. Darfor
har FKG, Fordonskomponentgruppen, identifierat sju omraden dir dagens leverantorer
skulle kunna hitta nya mdéjligheter. Malséttningen ar att i januari 2020 kunna presentera
70 helt nya komponenter som kommer att finnas i framtidens elbil.

- Det handlar om ganska manga artiklar. Jag var orolig 6ver att det skulle vara svart
att hitta 70 stycken, men det kommer faktiskt mycket som ar nytt. Elektrifieringen
paverkar inte bara artiklarna i sig, utan hela fordonsindustrin, séger Peter Bryntesson,
Senior Advisor pa FKG.

For elfordonstillverkaren NEVS i Trollhédttan handlar det i framtiden om att hitta
leverantérer som kan bidra med innovativa tekniska losningar av forstklassig kvalitet.

- Se den hir forandringen som vi dr pd vég in i som en fantastisk mojlighet att utnyttja
er entreprendrsanda. Vi behéver bra idéer pa tekniska lésningar och dr villiga att lyssna
pa dem, sdger Daniel Roos, Head of Group Strategy & Business Development pd NEVS.

Hir dr de sju omraden som FKG har identifierat:
Energiladdning - framfor allt batterier men dven vitgas, brinsleceller och mycket
elektronik.

Laddning - inte bara laddhandske utan &ven laddare ombord och hur elen ska ta sig
till fordonet.

Kraftelektronik — en elbil har hogre spanning &n en bensindriven bil sa det behdvs en
stor méangd kablar.

Transmission - &ven om det inte beh&vs nagon vixellada kommer det att krévas nagon
form av omvixlare av varvtal. Men det handlar om en annan typ av véxellida och andra
krav, exempelvis 4r en elmotor tyst vilket kréver att kugghjulen ocksa dr tysta.

Drivlina — kommer fordonstillverkarna att tillverkare elmotorn sjélva eller inte? Beroende
pa vad tillverkarna satsar pa krivs olika typer av leverantorer.

Klimatsystem — en bensinmotor &r en virmekilla sd hur ska en elbil fa virme? Hér
behovs det flera nya artiklar.

Framre motorrum - motorrummet forsvinner med elmotorn och ersitts av en sa kall-
lad frunk, ett frimre bagageutrymme. Hér behovs det nya 16sningar for att utnyttja
utrymmet pa basta satt?

Peter Bryntesson, FKG _

Daniel Roos, NEVS

LR

Fokus framat for
Med avstamp pa

Nar kurvorna visar nedat tar industrin
sikte pa framtiden. Det dr det tydliga
intryck som sammanfattar arets Elmia
Subcontractor. I fyra dagar har massan
statt vard for moten och affarer,
innovationer i varldsklass, fullsatta
foredrag och debatter med framtidsfokus.

Buzzen i media just nu dr att industrin star inf6r en konjunkturnedgang, vilket
ocksa bekriftas av Sinf:s Underleverantrsbarometer som traditionsenligt pre-
senterades pa Elmia Subcontractors f6rsta dag. Och det dr inte bara negativt.
En lugnare orderingang dppnar upp for att hoja blicken och ligga mer fokus
pA strategisk planering och utvecklingssatsningar for framtiden. Detta har
muérkts tydligt pa drets missa, savil i ett 6kat engagemang bland utstéllarna som
i bestkarnas stora intresse f6r inspirationsarenor och scenprogram.

— Det &r ett riktigt bra méssar i ar. Vi har fortfarande hégkonjunktur, men
det borjar pratas om vilka férandringar man ska gora fér att kunna hanga kvar,
bibehalla volym och liknande. Det mérks att manga foretag skickar fler att bestka
madssan, siger Bjorn Karlsson, vd for utstéllaren Weland Solutions.

Industrins samlade kraft
Uppkopplade produkter och digital transformation. Elektrifiering och framtidens
kompetensférstrjning. Smarta och hallbara material. Industrins hetaste &mnen



Maskinoperatiren Nr 9 | December 2019

Elmia 117

industrin

Elmia Subcontractor

har som vanligt engagerat den samlade industrin — pa
scenerna, bland utstdllarna och pa innovationsarenor
som populédra Subcontractor InnoDex. Tillsammans med
1122 utstéllare fran 28 lénder bevisar det aterigen Elmia
Subcontractors stéllning som norra Europas ledande
underleverantérsmassa.

- Véart mél &r att erbjuda en krattad manege med bésta
mojliga forutsdttningar for fruktbara moten, affarer och
utveckling for en industri som stér stark dven i framti-
den. Det &r imponerande att se den stora kompetens och
drivkraft som finns bland utstédllarna, sdger Gabriella
Banehag, médssansvarig Elmia Subcontractor.

Nya samarbeten for en
stark uppkopplad framtid
For att fortsatt std stark i konkurrensen dr vikten av sam-
arbeten mellan etablerade tillverkningsféretag och bolag
med ny tech-kompetens tydlig. P4 méissan har det mérkts
pé inspirationsarenan Subcontractor IoT Arena, med fak-
tiska case med bade tillverkare och leverantorer pé plats.
—Man kan skapa helt nya kundviirden, det borjar allt-
fler forsta och vi ser att intresset bland bestkarna tkar.
Men det finns fortfarande manga som behover forsta vilka
fantastiska verktyg digitaliseringen ger och hur mycket
man kan 6ka sin konkurrenskraft, siger Magnus Mdérstam,
samordnare for Subcontractor IoT Arena.
Amnet diskuterades ocksé pa méssans stora scen, dir

Per Ericson, Senior Vice President, Business Development
pa Husqvarna Group pratade om hur viktigt det ar att
vara nyfiken, oavsett storlek.

— Ett framgéngsrikt foretag maste ha sin nyfikenhet
kvar. Vi behéver inte kunna allt, men kunna léra oss allt
och ldra av andra. Det betyder att vi maste jobba néra
varandra sd att vi tillsammans kan skapa nagot bra. Vi
behover ha leveranttrer som kan komma till oss och
berétta det som vi inte har tankt pa.

Satsningar for kompetens

Framtidens kompetensfrsérjning dr fortsatt en stor utma-
ning. [ r har méssan dérfor gjort ytterligare satsningar
pa den nya generationen, for att 6ka intresset for teknik
och industrin som arbetsplats. Féretag som pitchat sin
verksamhet for studenter, SM i CNC-svarvning och robot-
inspiratdren Simone Giertz med néra 2 miljoner foljare pa
Youtube pa scen infor fullsatt arena, dr ndgra exempel.
Insatser som vilkomnas av industrin.

— Bara det faktum att studenterna kommer hit visar
pd att bilden av industrin som arbetsplats ir i forandring,
Missan dr ett smorgésbord for dem, med alla utstéllare
som ligger i absolut framkant néar det géller teknik och
elektronik, menar Fredrik Sidahl, vd FKG.

Ambassadadr - en lonande satsning
Det sammantagna intrycket i utstillningen ar att det bubb-

Subcontractor

lar av utvecklingslust i den svenska industrin. Daniel
Larsson ar vd for prototyptillverkaren Unnaryd Modell
och kdnner liksom manga andra att den nagot vikande
konjunkturen kan 6ppna upp for foretag att kunna ldgga
mer tid pd sitt utvecklingsarbete.

- Vi dr jéttendjda med arets médssa. Vi har haft fler
besdk i montern én tidigare, med manga bra méten och
fatt mycket nya kontakter. Ménga kédnner igen mig fran
annonser och vepor eftersom vi dr en av drets ambas-
sadorer. Det aterstar att se vad det kan ge i form av
nya samarbeten.

Citat:

"Jag bestker méssan varje dr. I &r var den jdttebra, jag
har béde triffat befintliga kunder och flera nya, intres-
santa kontakter. Nésta ar vill jag delta i matchmakingen
Subcontractor Connect, som jag tror dr ett véldigt smart
sétt att hitta nya leverantGrer.”

Emma Stangdell, strategisk inkdpare Itab Sweden
(Besdkare)

“Det dr forsta gangen vi stiller ut hdr pd Elmia
Subcontractor och eftersom vi vill utveckla véra affarer
hér i Sverige sa &r det den mest logiska méssan att stka
sig HIL”

Cebastian Doepel, Director, Business Development &
Compound Teknikum, Finland (Utstillare)

Formning

- Ett starkare alternativ!

Formning och pressning ar en viletablerad teknik
Traditionellt har den varit reserverad for detaljer i tunn

plat i stora serier.

Deforms unika teknik och kunnande erbjuder nu samma
mojlighet daven for grovre plat och mindre serier. Det ger
starka och litta detaljer med mycket god repeterbarhet,
inga svetsfogar pa fel stdllen som spricker.

Deform har en unik erfarenhet och kunnande i formning
av plat, kompetensen har byggts upp tillsammans med
kravande forsvarsindustri. Vi kan exempelvis varmforma
seghdrdad plat tredimensionellt och aterstélla egenskaperna
efter processen.

Nu har vi forstatt att det &ven finns behov fér formning
av plat till applikationer i mer traditionell verkstadsindustri.
Syftet 4r ofta att ta bort svetsar och fa en riktigt bra repeter-
barhet jamfért med bockade och svetsade 16sningar, eller att
bocka sndvare radier dn vad som dr méjligt i en kantpress.

3D formad plat kan ersitta gjutna lésningar och erbjuda
en mindre pords struktur och minskad vikt.

Sidorna 112-117, killa: Elmia AB
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Brogren Industries ar en klassiker i svensk verkstadsindustri. Féretaget
grundades 1965 av familjen Brogren, da under namnet LB:s Mekaniska
verkstad, i Alvingen norr om Goteborg. I dag dgs verksamheten av
familjen i andra generationen och verksamheten har utvecklats till en av
spjutspetsarna inom bearbetning av utmanande material och komplexa
geometrier. Inom ramarna for affairsomradena Aerospace, Gas Turbines
och Parts utvecklar och tillverkar Brogren Industries avancerade detaljer
for energioverforing pa uppdrag av kunder som Saab, GKN Aerospace,
Siemens Turbomachinery och Azelio.

“Vi har tagit steget ut pa den internationella marknaden och siktar nu
pa att viixa tillsammans med fler globalt verksamma kunder. Vi utvecklar
ocksd var kompetens for att attrahera kunder verksamma inom energi-
segmentet sol och vind, som vi ser som en intressant marknad i en mer
héllbarhetsorienterad ekonomi”, beréttar Johan Lindstrém som dr mark-
nadsansvarig for Brogren Industries segment Aerospace.

Kompetensen och musklerna finns. Just nu har man ett hundratal
medarbetare och produktionsytan omfattar ndstan 7 000 kvadratmeter
inklusive ett 40-tal bearbetningsmaskiner och ytor 6t tvittning, gradning
och montage. Bland juvelerna i Brogrens krona mérks flera nya 5-axliga
maskiner frain DMG och robotbestyckade TIG /Lasersvets-processer.
Verksamheten ar certifierad enligt AS9100D och man driver 4dven ett
internt forum for verksamhets- och processforbattringar.

| ndd och lust

Brogren Industries framgéngar bygger pa viljan och modet att vidareut-
veckla kundernas affirer. For det hir génget dr det sjalvklart att ta egna
initiativ och hitta nya, innovativa lésningar som kan gynna det langsiktiga
samarbetet. P4 samma sitt viljer man sina leverantorer. I Fortiva har man
hittat en samarbetspartner som tidnker pa samma sétt och i dag jobbar
man tatt tillsammans med att ta fram smarta produktionskoncept och
hitta de mest optimala verktygslosningarna.

- Vinner afféren tillsammans. Lennart
Nims 0 Alvarsson Key Account pé Fortiva,
& .5 Peter Albertson processutvecklare pa
Brogrens, Niklas Askenbom tekniker
pa Fortiva, Krister Johnsson teamle-
dare pa Brogrens, Mikael Johansson
programmerare pa Brogrens och

=~ Andreas Karlsson tekniker pé Fortiva
SNl N har ett tétt samarbete.

Lika barn leka bast

Brogren Industries dr en av Sveriges ledande underleve-
rantorer av detaljer i komplexa material och geometrier for
energioverforing. Receptet bakom framgangen ar enkelt:
jobba med underleverantorer som vill lika mycket som du
sjdlv. Fortiva dr en sjdlvklar samarbetspartner.

TEXT: AMELIE BERGMAN // FOTO: RICHARD LINDOR

Ett automatiserat lagerhaliningssystem for verktyg i form av tvd
Kennemetal ToolBoss hjédlper till att halla ordning och reda pé verkty-
Forts. sida 120 >> gen. Bestéliningsinformationen skickas automatiskt till Fortiva.
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KEMPER

Vi har utrustningen som
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Kollaborativa maskinbetjaningsroboten

www. kuka.se

DYNA-CELL KANTPRESS MED ROBOTHANTERING
Snabb och kostnadseffektiv kantpress med robot

Dyna-Cell erbjuder maximal produktivitet, bocka smé till medelstora detaljer
med hoégsta precision. Den unika kembinationen av elektriskt driven kantpress
Dyna-press Pro, en smidig Kuka robot och LVD’s unika gripdons teknik, gér att
cellen blir en verklig tillgadng fér din produktion.

Optimal kostnad-vinst lage
+  Perfekt matchning kantpress och robot fér hég produktionstakt
Snabb programmering och igang kérning av detalj
Unikt gripdon som kan hantera en fantastisk vidd av produktionsdetaljer
Obemannad eller bemannad produktion

Vi hjéalper er att vacka metall till liv: lvdgroup.com.

& LVD

SHEET METALWORKING, OUR PASSION, YOUR SOLUTION

Cybertech med Safe Operation fran KUKA.
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Faktum &r att de gar som barn i huset, Fortivas key account
Lennart Alvarsson och teknikerna Niklas Askenbom och
Andreas Karlsson. Det hir dr ingen relation som bara
handlar om att sdlja och serva verktyg och bli inringd nar
nagot inte fungerar - férhallandet Fortiva och Brogrens
dr i nod och lust.

"Att vi 4r med och kor in alla losningar, och inte bara
slapper dem i kndt pa produktionsledningen dr en sjalv-
klarhet. Liksom att vi finns dér i vardagen, foljer upp
och féreslar vidare forbattringar. Det dr ett omsesidigt
fortroende”, konstaterar Lennart Alvarsson.

Galna material

Vénskapen mellan Brogren Industries och Fortiva borjade
spira 2013. Brogren Industries hade fatt sina forsta upp-
drag inom aerospace-segmentet och sokte en leverantor
av keramiska skir.

“Vi behévde mer dn bara ett verktyg. Fortiva hade
omfattande erfarenhet av flygindustrins krav och den hér
typen av avancerad bearbetning. Och vi upptéckte att de
var beredda att dela med sig av den kunskapen, och inte
bara ville sdlja verktyg”, sdger Jonas Jonemark som é&r
inkops- och logistikchef pd Brogren Industries.

Att bearbeta superlegeringar i hég hastighet ar inget
tor folk med klena nerver.

Det handlar om detaljer med avancerade geometrier
och snéva toleranser som bearbetas i manga tempon.

“Det &ér smatt galna material att kora i. De ér svarbear-
betade och sliter pa verktygen. Och just darfor ar det en
sd kul utmaning”, séger Andreas Karlsson.

Med utgangspunkt i underlaget skapade Fortiva-teamet
en ny, komplett verktygslésning som har bidragit till att
minska stalltiden och korta bearbetningstiden.

Vi har sett 6ver bearbetningsmetoderna och sékerstallt
att det ar ritt verktyg pa rétt plats, vilket inte bara kortar
tiderna, utan innebar att verktygen héller langre,” beréttar
Niklas Askenbom.

Pa relativt kort tid har Brogren Industris blivit en av
marknadsledarna inom aerospace-segmentet som en inno-
vativ leverantor med férmagan att kombinera nytinkande
med kvalitet och mycket hog precision, nagot som ocksd

ligger i linje med foretagets expansionsplaner.

Hijértat i lésningen dr Kennametals KM50 snabbvéx-
lingssystem som Rar riggats optimalt fér att sdkerstélla
sd fa och snabba verktygsbyten som mdjligt.

Ma bra-faktorn

Samtidigt satsar Brogren Industries pa gasturbinsegmentet.
Under 2018 fardigstdlldes en helt ny spridarfabrik dér man
isamarbete med Fortiva har reducerat stéilltider och verk-
tygskostnader radikalt. I anslutning till projektet startade
Fortiva upp ett projektkontor i Trollhittan for verktygsana-
lyser och processoptimering av alla verktyg och operationer
i Brogren Industries spridarproduktion. Kérnan i den fir-
diga ldsningen dr Kennametals KM50 snabbvixlingssystem
som riggats optimalt for att sdkerstilla sa f& och snabba
verktygsbyten som mojligt. Alla revolvrar har ritats upp
som 3D-modeller och det gérs dven simuleringar och kol-
lisionstester for samtliga detaljer och tempon.

"Det gar vildigt mycket fortare. Istdllet for 10 minuter
tar det numera bara 30 sekunder att byta ett verktyg”,
konstaterar Krister Johnsson som ar teamledare. Ian far
medhall av kollegan Mikael Johansson:

“For oss innebér relationen med Fortiva en trygghet.
Vivet att vi kan fd avlasining om det uppstar ett problem
och att nagon av killarna kommer direkt och hjélper till.
Resultatet &r att personalen mar bra och produktionen
mdr bra. Dessutom har vi kul ihop - vi har latt till skratt.”

Brogren Industries &r en av spjutspetsarna inom bearbetning av utmanande material och komplexa geometrier.

Ordning och reda

Optimerade processer med kapade stélltider och dkad
livslingd for verktygen dr kirnan i effektiviseringsarbetet.
I Fortivas totalservicekoncept till Brogrens ingdr ddrfor
service i det egna sliperiet i Trollhdttan. Under dret har
man ocksa installerat ett automatiserat lagerhallnings-
system for verktyg i form av tvd Kennemetal Toolboss
som hjdlper till att hdlla ordning och reda pd verktygen
och automatiskt skickar bestillningsinformation direkt
till Fortiva.

En gemensam affar

Numera dr samarbetet sa djupt att det dr sjalvklart att
Fortiva ocksa engageras i samband med offertlamning,
berittar Johan Lindstrém.

“Verktygen dr ofta halva offerten, for oss dr det sjalv-
klart att de ska vara med och bade ta och fa ansvar. Ju
tidigare Fortiva kan komma in i affdren desto béttre. Vi
kan fa bearbetingsforslag rérande koncept, verktyg och
ledtider och fa en bra bild av totalkostnaden nédr vi lamnar
offert till kunden. Vi skapar kostnadseffektivitet och vin-
ner affdren tillsammans.” W
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Weland inve§terar
1 kapmaskiner fran Intercut

Kaltenbach KKS 463 Klingsdg med borrning

Tva avancerade kap- och borrmaskiner fran Kaltenbach kommer instal-

leras i botjan av nésta ar hos Weland AB i Smélandsstenar.

Anders Pettersson VD Intercut; Vi dr bade glada och stolta Gver att fa
detta fortroende. Weland &r en av Sveriges storsta aktorer inom metall-
bearbetming.

Glada miner hos Férséliningschef Trond Hansen fran Intercut Mer information:
tillsammans med vVD Bjérn Henriksson Weland AB www.intercut.se
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Spitzes andra

maskin fran DMG MORI
har nu installerats
och dr igang

Pa bilden frén vénster: Fredrik Kjellqvist & Markus Philipsson (operatérer)

Forst kopte foretaget en CMX 50 U, en 5-axlig frds och nu en NLX 2000 SY, en svarv
med LNS stingmagasin Quick Load Servo 80.

Spitze valde den hir svarven for man har jobbat i SL- och NL-svarvar tidigare,
och har varit mycket néjda med dem svarvarna.

De ville dessutom slippa stélltid och valde da en 20-lages revolver i maskinen.

Den nya svarven dr utrustad med:

* Styrsystem Celos/Maps

¢ Huvudspindel och subspindel

e Drivna verktyg C-axel

* Y-axel

* 20-ldgesDIREKT driven revolver med 10.000rpm
* Dubbfunktion i spindel 2

* Detaljfangare

Spitze star f6r Hygieniska, flexibla och ergonomiska forpackningslésningar Spitzes
forpackningsmaskiner erbjuder en hygienisk, flexibel och ergonomisk férpackning.
Spitze-maskiner dr mycket anvdndarvanliga och ergonomiska. Vi erbjuder ett
brett utbud av forpackningsmaskiner. 15 olika modeller ger en 16sning for de flesta
forpackningsbehov.
Spitze-maskiner &dr av hogsta kvalitet, tillverkade i Sverige och levereras med
generdsa 2 ars garanti.

Mer information: www.dmgmori.com

SCHUNK utokar

med ny kompetens!

SCHUNK Intec AB marknadsledande inom uppspénning och gripdon anstéller
Jonas Odell.

Jonas har ett langt forflutet fran ABB och nu senast fran RSP dér han har varit
anstidlld som mekanikkonstruktor for verktygsvixlare, svivlar och robotutrustning.

Hos SCHUNK sa kommer Jonas roll blir ett mycket efterlangtat tillskott som
Design Engineer pa Inside Technical Sales.

"Vi dr mycket stolta och glada att f& med Jonas i SCHUNKSs team med sin erfaren-
het och kompetens vilket kompletterar den kompetens vi har idag inom foretaget
sdger Roger Cronholm, forsdljningschef pd SCHUNK”

Mer information: schunk.com

Fran och med 1:a december tar Niclas
Fager 6ver rollen som siéljchef i Norden
hos HAIMER.

Med hans breda erfarenhet inom metall-
bearbetning kommer han att leda var verk-
sambhet i Sverige,Danmark, Finland och
Norge
Vi énskar Niclas lycka till och hilsar han
hjartligt valkommen in i Haimer teamet,

Mer information:
www.haimer.com
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Niclas Bohman vid DMG MORI CLX 350 V4

RP Mold AB
installerar

tva
nya maskiner fran
DMG MORI Sweden

RP Mold é&r ett tillverkande féretag med huvudsaklig inrikining pa komplexa och
avancerade formverktyg. Foretaget okar nu kapaciteten och investerar i ytterligare
tvd maskiner frain DMG MORI. Investeringen bestdr av en CLX 350 V4, en svarv
med drivna verktyg och Y-axel samt en CMX 1100 V, en vertikal fleroperationsma-
skin. Med den avancerade svarven blir féretaget nu mer komplett och kortar ner
ledtiderna pa formverktygen. Den vertikala fleroperationsmaskinen ger méjlighet
till en &nnu hogre kapacitet. CLX 350 V4 och CMX 1100 V uppfyllde kraven pa hég
precision, god ergonomi samt ett anvandarvéanligt styrsystem. BAda maskinerna ar
utrustade med skalor och har styrsystemet Siemens Operate 4,7 med 19" skdrm.
Med bra erfarenhet fran tvé tidigare maskininstallationer fran DMG MORI var de
hédr maskinerna ett tryggt val.

Foretagets &ndamadlsriktiga lokaler ligger i Klintehamn pa Gotland. Deras speci-
alomraden dr avancerade formverktyg for gummi och plast samt legotillverkning
av kortserier med hog precision i stal, hdrdat stal och aluminium. RP Mold har lang
erfarenhet av att konstruera och tillverka verktyg genom CAD/CAM. Kunderna finns
bade lokalt pa Gotland och i 6vriga delar av Sverige samt dven i Polen, Estland &
Litauen. Maskinparken bestar av trad- och séinkgnistar, svarvar med drivna verktyg,
frasmaskiner med 3 till 5-axlar samt métmaskin.

Mer information:
www.dmgmori.com

CMX 1100V
= R

—

David Nedolugin vid DMG MORI CMX 1100 V.

Nya agare till
Sjoborgs Maskin

Stenbergsgruppen expanderar och &r sedan i somras nya dgare till anrika Sjborgs
Maskin AB pé Sodermalm i Stockholm. Familjeféretaget startades av Gunnar Sjoborg
1951 och har sedan dess forsett verkstadsindustrin med hogkvalitativa losningar inom
gdngning, gingmatning, borrning, brotschning och frasning for de flesta férekom-
mande material fran framst Tyskland och Schweiz och hédr kan ndmnas tillverkare
som Fraisa, DC, Zeus, Dixi m.fl.

Lagret av haltolkar och instéllningsringar fran JBO dr mycket omfattande och man
har Europas storsta lager av géngtolkar och gidngringar, sa referenslistan 6ver ndjda
kunder &r mycket ldng tack vare snabba leveranser.

Det d&r manga ganger som undertecknad redaktor hort ute p4 marknaden “hor
med Sjoborgs de har det sikert pa lager”.

Idag traffar vi Magnus Skilberg som jobbat 20 dr pa Seco Tools i Fagersta.

— Min farfar har arbetat pa Seco en period och min far har arbetat hela sitt liv pa
Seco och jag sa vil att jag inte skulle arbeta dédr men sa blev det fram till nu. Jag dr
maskiningenjor i botten och bérjade som konstruktor pa foretaget 1999. Min senaste
roll var produkt- och marknadschef pa den svenska marknaden.

- Hitblev jag rekryterad av de nya dgarna Stenbergsgruppen och jag ser verkligen
fram mot utmaningen att férséka att utveckla Sjcborgs in i framtiden men samtidigt
inte glomma foretagets rotter.

— Jag ser en stor potential i féretaget och vi skall tillsammans ta ndsta steg och
anstilla utesiljare som gor oss mer synliga ute i industrin och pa ett mer utatriktat
sitt och pa sa sitt 6ka kdnnedomen om Sjéborg och vart produktsortiment. Och
varfor inte en webbshop, sager Magnus och fortsétter;

—Nu har jag de senaste manaderna rest runt bland Sjoborgs leverantérer i Europa
och presenterat mig samt fatt mycket viktig information. Aven utvalda kunder
i Sverige har fatt bestk av mig dér jag beréttat lite om mig sjélv om Stenbergsgruppen
som nya dgare och lite om vara planer {6r Sjoborgs in i framtiden. Jag ser stora pro-
duktprogram hos de flesta leverantdrer och hédr behéver vi antagligen fokusera och
bli extra duktiga pa ett smalare sortiment for att behalla var kompetens och expertis.

Konkurrensen ar stenhard ute i industrin och idag handlar det mer om att sélja
teknik, komma med 18sningar &n enskilda verktyg i stort. Hér har Sjéborgs ett mycket
gott rykte i branschen som experter inom sina omraden.

- Sjoborgs dr en nischleverantér och detta incitament skall vi bevara vl samti-
digt som vi skall bli mer aktiva for vara kunder och expandera, det &r planen, sager
Magnus som kommer att prioritera hog kompetens, dar skall vi fortsitta att sticka
ut och hdr ser jag en fortsatt stor potential for Sjoborgs.

Kommentar fran Stenbergs angdende forvirvet

- Inom koncernen har vi stdndigt 6gonen 6ppna for vilméende féretag med
utvecklingspotential séger Jonas Wihlborg.

Sjoborgs Maskin &r ett gediget bolag med premiumprodukter och fantastiska
medarbetare med ett starkt kundfokus. De har visat att de kan sta pa egna ben
under ménga ar. Vi ser nu stora majligheter i att utveckla Sjéborgs erbjudande pa
den svenska matrknaden samtidigt som vi har goda férutsitiningar att modernisera
Sjoborgs arbetssitt for att ge dnnu mer kundnytta. ®
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Tre nya saljare
hos Iscar Sverige

Vi har nojet att hilsa tre nya séljare vilkomna till oss pa Iscar Sverige.

Daniel Gotesson

Daniel utgar fran Ljungby och har ling erfarenhet
av skdrande bearbetning. Narmast kommer ndrmast
fran ett jobb som filtséljare inom skidrande verktyg.

Andreas Karlsson

Andreas har de senaste 5 aren arbetat som produk-
tionstekniker hos Kinnex Mekaniska. Dessférinnan
arbetade han 3 &r som féltsdljare inom skdrande verk-
tyg. Andras utgar fran Lidkoping.

Christian Johansson

Christian har under de senaste 8 aren arbetat som sil-
jare hos en kollega i branschen. Dessforinnan arbetade
han som produktionstekniker hos Overums bruk.
Christian utgér fran Overum .

Den forsta av tva
svarvar fran DMG MORI
ar nu levererad till
Tykoflex 1 Tyreso,

en NLX 2000/500

A

Frén vénster i bild: Reijo Koskela & Janne Hékansson

Foretaget valde en NLX 2000 f6r de lite enklare detaljerna och en NTX 2500 fér de mer avance-
rade detaljerna. Inom kort kommer dven den maskinen att levereras fran DMG MORI. Viktiga
kriterier for Tykoflex nér de viljer vilka maskiner de ska képa dr precision, driftsédkerhet samt
att det finns en utbyggd serviceorganisation i naromradet.

Tykoflex AB ér ett modernt verkstadsforetag med egen produktutveckling, forsiljningskon-
tor och produktionsanldggning i Tyres strax soder om Stockholm. Har tillverkar de framst
under egna varumérken.

Att jobba ndra sina kunder l6per som en rod trad genom deras verksamhet. Metoder for
att smidigt ta fram funktionella och faltmassiga prototyper dr basen f6r en gemensam och
framgangsrik produktutveckling.

Mer information: www.dmgmori.com

Ky forsaljningschef
Sverige hos
INDEX-TRAUB
Nordic AB

Olov Karlsén har utsetts till ny Forsdljningschef Sverige
hos INDEX-TRAUB Nordic AB.

Olov tilltrader sin nya funktion den 1 november
2019, men uppratthaller tills vidare &ven sin tjanst som
Férsiljningsingenjor Sméland tills en erséttare &r pa plats.

Mer information:
www.index-traub.se




INBJUDAN TILL DET 25:E OPPNA HUSET HOS

DMG MORI | PFRONTEN

DMG MORI
OPEN HOUSE 2020

PFRONTEN

11 FEBRUARI - 15 FEBRUARI 2020
TIS-FRE 09:00-17:00, LOR 09:00-14:00

WORLD
PREMIERE

DMG MORI SWEDEN ANORDNAR
TVAVIP-RESOR TILL PFRONTEN 2020

ALTERNATIV 1

Mandag 10 februari - Onsdag 12 februari

Chartrat flyg frén Jonkaping till Memmingen pa morgonen
den 10/2. Tisdag och halva onsdagen spenderas pa fabri-
ken men det finns dven tid for utflykt/skidakning/spabestk
pd ankomstdagen.

| resan ingar 2 dvernattningar pa Hotel liebes Rot-Flih [del
i dubbelrum), 2 gemensamma middagar och all transfer
pa orten.

Pris per person: é 900 SEK

ALTERNATIV 2

Torsdag 13 februari — Séndag 16 februari

Chartrat flyg frén Jonképing till Memmingen pa morgonen
den 13/2. Torsdag eftermiddag ach hela fredagen &r avsatt
for fabriksbesok men det finns dven chans att besoka
fabriken pa lordagsformiddagen. Viljer man att avstd fabri-
ken pa lordagen finns mojlighet att njuta av alpluften.

Flyg, 3 6vernattningar pa Hotel liebes Rot-Flih [del i dub-
belrum), 3 gemensamma middagar och transfer pa orten
ingar.

Pris per person: 9 000 SEK

FOR VARJE AR SLAR VI NYA REKORD | BESOKARANTAL OCH HOPPAS PA ATT FORTSATTA
DEN TRENDEN. ANTALET PLATSER AR DOCK BEGRANSADE SA ANMAL DIG REDAN IDAG!

Email: elin.bernhardsson@dmgmori.com Tel: + 46 70% 42 35 99
Notera vanligen att anmalan ar bindande och att forskottsfakturering galler

PFRONTEN.DMGMORI.COM

Det &r med stor gladije vi har mojlighet att bjuda in dig till vart Oppna Hus i
Pfronten 2020! Var fabrik stéller ndra 6 000 m? till forfogande och visar ett 70-
tal maskiner och en unik inblick i tillverkningsprocessen.

Digitalisering, automation och den smarta fabriken fortsatter att vara
huvudtema fér DMG MOR| och &r s& dven under Oppet Hus i Pfronten 2020,
Vi presenterar 8ven vdrldsnyheter som en ny 5-axlig horisontal maskin,
DMC/U65H mB.

Missa heller inte registrera dig till var serviceportal myDMG MORI som
lanserades pa EMO i september och som &ven presenteras vidare pd dppna
huset. Ta chansen att félja med pd en av vara resor och (3t 0ss visa det senaste
DMG MORI har att erbjuda dig och ditt féretag!

Anmél dig redan idag till elin.bernhardssonf@dmgmori.com.

Valkommen!

VALKOMMEN
TILL PFRONTEN
A 2020
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Subcontractor

En helt ny industrikoncern har tagit klivet ut
i rampljuset. GLS Industries siktar pa att bli
Europas starkaste aktor inom platbearbetning.

— Tillsammans nar vi hogre och langre! sager

vd Jens Petersson.

Eimia Subcontractor var en
given plats fér oss att lansera
GLS Industries, sdger vd Jens
Petersson (tv) och marknads-
chef Anders Larsson (th).

Premiar 1for ny koncern
inom platbearbetning

Bakom GLS Industries déljer sig tre vil etablerade bolag.
Gnosjo Laserstans har under dren expanderat verksam-
heten rejilt, bade internt med maskininvesteringar och
tillbyggen — och genom férvirv av OG Teknik i Virnamo
samt Henjo i Ljungby. I den nya gemensamma GLS
Industries spanner registret éver allt frdn bockad tunn-
plat till avancerad pldtbearbetning, frdn kortare serier till
hogvolymsproduktion fordelat pa tre produktionsenheter.

I Gnosj6 dr man starka inom tunnplat och héga voly-

mer, i Virnamo ligger fokus pA mellansegmentet i tjocklek
samt mojlighet till snabba still for ldgserieproduktion.
Anldggningen i Ljungby levererar stérre och kraftigare
detaljer till tung industri.

— Tillsammans &r vi otroligt kompletta och starkare
dn ndgonsin. Visionen dr att vi ska bli Europas ledande
platbearbetare, sdger Jens Petersson.

Under aret som gatt har man jobbat intensivt for
att sy ihop organisationerna och hitta rétt synergier —

allt med november som malsnére. Valet f5ll ndmligen
pa Elmia Subcontractor som platsen for lansering av
GLS Industries, och uppmarksamheten har inte saknats
under méssdagarna.

- Dethar varit ett vildigt bra drag. Vi mérker att manga
stora aktorer dr intresserade av oss pa ett helt annat sétt
dn tidigare. Tillsammans har vi mer muskler och storre
maskinkapacitet an ndgonsin, konstaterar Anders Larsson,
marknadschef GLS Industries.

omarta material for smart
design pa Subcontractor InnoDex

Kan gjutgods ha kinslor? Kan metallaxlar prata
med kugghjul och lager? Kan alger och mossa
anvandas for att alstra elektricitet? Det dr fragor
som dagligen lyfts pa kunskaps- och inspirationsa-
renan Subcontractor InnoDex.

Subcontractor InnoDex handlar om framtidens material,
design och tillverkningsmetoder. Prof. Dr. Sascha Peters
fran Haute Innovation - Zukunftsagentur fiir Material
und Technologie i Berlin samordnar arenan och héller
dessutom i flera forelasningar under massans fyra dagar.

Mycket handlar om smarta material f6r smart design
i framtiden. Sascha Peters lyfter lignin i stéllet for klister,
mossa som luftfilter i bilar eller alger som energibiérare.

- Det sker en intressant utveckling inom alger. Det gér
inte bara att fa fram energi frin dem utan de kan #ven rena
luften. Ett foretag som heter Solaga har tagit fram tavlor
av levande alger som utvecklar virme. Tavlan drar till sig
smutsig luft som renas av algerna, siger han.

Levande material &r bara ett intressant omrade. Metaller
med minne, dielektrisk plast, piezoelektriska material och
material med magnetiskt minne dr andra omraden som
Sascha Peters ndmner i sina féreldsningar. Han fascine-
ras dven av 4D-printing vilket innebér att en 3D-printad
komponent kan férdndra sig sjalv till en annan struktur
med energi utifran.

- Jag tdnkte: Varfor inte ta fram ett hjul med en
4D-printad inre struktur som &r integrerat med décket?
Det visade sig att nagon redan hade tinkt pa det. Nér hju-
let kor i vatten fordndras dimensionerna for att anpassas

till underlaget. Nar det sedan blir torrt igen atergar det
till normala dimensioner, sdger han.

Varje dag pa Subcontractor InnoDex har ett digert
scenprogram som tar upp fragor kring resurseffektivitet,
hallbarhet, littvikt och smarta material. Till och med om
gjutgods skulle kunna bli smarta och fa “kénslor”.

~ Har metaller kinslor? Vi maste se metaller som infor-
mationsbdrare och sluta tinka pa metaller som bara en
gegga. Pé sa sitt far metall dven ett virde 1 férldngningen
eftersom den inte bara séljs per kilo utan som en funktio-
nalitet, siger Raul Carlsson, forskare pa Rise.

Under sin féreldsning pa Subcontractor InnoDex berit-
tade han att efter tre &rs forskning har Rise kunnat gjuta
in ndgot som kan kallas for nerver i gjutgodset.
Men till vad?

— Maskiner och komponenter i bakgrunds-
system som gor det mojligt att berédtta hur de
mar, Men dven avlidgset placerade komponen-
ter med kritisk betydelse eller stora mangder
likadana komponenter for att kunna se slitage
med mer, sdger han.

Prof. Dr. Sascha Peters

ey

Dr. Raul Carisson




kunskap, presiancla
& produkiionsglciclie

kms@dinmaskin.se
0370-69 34 05

Mjukvaror

Mjukvarorna blir mer och mer viktiga for produklions{o-
retag da del blir lattare att “erade program lill
maskinerna. En bra mj ger stabilare produkli

gér den mer tidseffe dnerna kan utnytjas till
sin fulla potential.

Simuleasy Tulus
NC Express  Master BendCam

IGEMS AUTOPOL

Se informationsvideo p4 var hemsida °

Vi ger dig helheten!

Stansmaskiner, bockautomater, laserskarmaskiner, kantpressar, Teknikcenter; Silkesvagen 22, Varnamo. (‘ DIN MASKIN

elektriska-, hydrauliska- och mekaniska pressar, bandmatning, Tel 0370-49 34 00. www.dinmaskin.se : T
saxar, vattenskarmaskiner, begagnade maskiner, mjukvaror... Produktionsutrustning for plat
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‘B 465 T2 Y2 | Nu fér omgaende leverans
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Spetsteknologi och odvertraf
produktivitet fran Biglia
B 446/465 serien representerar “state of the art”av CNC-svarvar.

2 verktygsrevolvrar med Y-axlar, C-axlar och 24 verktygsplatser
for bearbetning fran stang till fardig detalj i en uppspanning.

Stangkapacitet upp till 70 mm.
De viktigaste fordelarna med denna modell ar:
* Automatisk och simultan bearbetning pa bada sidorna av arbetsstycket.

¢ 4 axlig svarvning genom simultan anvandning av bada verktygsrevolvrarna
pa huvudspindeln.

¢ Upp till 50% hogre produktivitet!

¢ Sub-spindelns unika maojlighet att réra sig ur centrum reducerar kollisionsrisken
mellan de bada verktygsrevolvrarna.

State of the Art Metal Cutting Machinery

Mekana Maskin AB Stdra vagen 10 702 27 Orebro tel: 019-19 79 90
www.mekanamaskin.se - info@mekanamaskin.se

e

THE TURNING TECH



