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DIN UTMANING
Instabil skiarprocess som paverkar produk-
tivitet och kvalitet pa detaljen.

VAR LOSNING

En fras med laga skarkrafter och
skarforlopp, som resulterar i en saker
process med hog materialavverkning och

DIN UTMANING

Fér stort verktygslager med manga
olika verk kort verktygslivslan
eller otillforlitlig bearbetning.

VAR LOSNING

En mycket flexibel fras optimerad
for ett brett program av material
och hornf plikationer.

TURBO 16 - DITTNYA
VERKTYG FOR HORNFRASNING

WWW SECOTOOLS.COM

SECO =



JUBILEUMSPRISER PA SKRUVSTYCKEN

nar Gerardi firar 50 ar!

Under 2021 firar Gerardi sin 50-arsdag! Foretaget &r av vara &ldsta parners och har varit med oss pa Edeco sedan starten 1984.

Tillsammans har vi genom &ren salt mer &n 10 000 skruvstycken och vi vagar vi pasta att Gerardis maskinskruvstycke ART 1

idag &r det vanligaste pa marknaden.

« HRC 58+2
* Precision 0,02 mm
* Spénnkraft 30 KN

W A D B C

Art nr Back- Spénn- Bas- Back- Bas- Ord. Jubileums-
bredd vidd laingd héjd héjd pris pris

3203.0100 150 200 420 50 50 8570 53550
3203.0300 150 300 520 50 50 9990 6450

For att fira Gerardis jubileum erbjuder vi under varen
FINFINA JUBILEUMSPRISER!

Fynda pa edeco.se (géller sa lang lagret récker).

€DECO

EDECO TOOL AB
Tel 054-55 80 00

ART 1A - COMBIFLEX

HRC 58+2 E ‘ i* =
Precision 0,02 mm

Snabbvéxlingsbackar
Spénnkraft 30 KN

—7"

W A D B C

Art nr Back- Spdnn- Bas- Back- Bas- Ord. Jubileums-
bredd vidd langd héjd héjd pris pris

3203.0100A 146 200 420 48 50 11460 6480
3203.0300A 146 300 520 48 50 12950 8180

Art nr Beskrivning

Ord. Jubileums-
pris pris

3203.2304-5 Stegback ART 230 E, héjd 5 mm 1660 990
3203.2301 Mjuk back ART 230 B 1260 780

DU KOPER DINA SKRUVSTYCKEN PA EDECO.SE!
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Omstéllningen i verkstadsindustrin fortsdtter med oférminskad
kraft. Och stora transformeringar sker dven pa mindre verkstads-
foretag. Vi pratar IT 16sningar, avancerad teknik och maskinsystem
som tidigare var mer implementeringsbart for féretag med storre
minskliga och ekonomiska resurser.

Har dr nu ménga som ser en intressant framtid for sina foretag
och dr beredda att ta de lite storre investeringskostnaderna och risk
for att ta ndsta steg i att utveckla sina tillverkningsprocesser.

Tidningens redaktion skriver alltmer och allt fler artiklar diir IT och
digitaliseringen dr i fokus for forbéttrad produktivitet och kvalitet.

Jag syftar pa flera artiklar den senaste tiden i tidningens spalter.
Naér man vl trycker pé investeringsknappen sa inleds ofta en inten-
siv period med installation, utbildning och igdngkorning. Grunden
till en framgangsrik tillvéxtresa ligger i férberedelsen. Den kraver
planering och organisering for att ta sig an den ékade komplexiteten.

Det blir lite av ombytta roller ddr datorer tar hand om kreati-
viteten, tédnka i helt nya banor — AI - och ddr ménniskan mer ar
kontrollerande och bevakande men blir ocksa allt smartare i sin roll.

Vi ser ocksé exempel pa dramatiskt f6rbéttrad produktivitet ute pa
manga verkstadsforetag och det handlar om helt ovéntade 6kning
i antalet utnyttjade spindeltimmar per dygn. Battre verktygskontroll,
standardiserade och sikrare processer och framforallt automatisering.

54 en fortsatt optimism i svensk produktion leder till att fler nu
satsar vidare och bygger upp sina maskinparker med den senaste
maskintekniken. I detta nummer kan den informationstérstande
som vanligt lisa om nyheter i stort och smatt.

Alla féretagsbestken genomfors under sikra former med ordentliga
avstand och friska medverkande. Munskydd dar sa krdvs och alltid
spritade hinder.

Trevlig ldsning, vi dr tillbaka med nésta nummer vecka 17.

har ordet

((( SMW
"-AUTOBLOK

« Tatad for minskat underhall och effektiv produktion
+ Snabbvéaxelchuck med minimal omstallningstid

SMW-AUTOBLOK Scandinavia AB SMW
Tel. +46(0)76 1420 111
48 (0)76 1421 311 AUTOBLOK

+46 (0)76 14 21 311
E-mail: info@smw-autoblok.se
www.smwautoblok.com Always a step ahead



6 REPORTAGE

Berndt Denberger dr foretagsledaren som tycker att kugg
&r livet. Han &r stordgare i NTT GROUP som han driver
framgangsrikt som en industrikoncern dir personal-
styrkan betyder allt for att verksamheten skall fungera
varje dag.

Den svenska mentaliteten dr ett viktigt incitament i och
om man vill lyckas i affdrer. Det handlar mycket om att
prestera hog kvalitet ver tid pa produkterna som man
tillverkar och precision i leveranstiderna.

Vi fragar om Berndt kan identifiera vad det handlar
om for att lyckas i den hart konkurrensutsatta tillverk-
ningsindustrin.

- Jag funderar varje dag pa hur vi skall kunna utveck-
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las som verkstadsforetag och det handlar i var virld om
kvalitet och leveranstider. For kan inte vi prestera rétt
kvalitet efter kunden énskemal och sidkra leveranstider
ja, da blir det svart.

Ogonblicksbilden ir att NTT GROUP fortsitter sin tillvixt-
resa och soker nya végar for att anta utmaningen med att
fortsétta stdrka sin marknadsposition. Féretagsgruppen
fakturerar idag ndrmare 400 000 miljoner med verksam-
heter i fem lander; Sverige, Polen, Tyskland, Danmark
och Norge. Kunder dr industrier och foretag, framst inom
OEM och maskinunderhall, i norra Europa.
Omsétingen kommer dels fran egen tillverkning,

dels fran tradingverksamhet. Man ér marknadsledande i
Sverige och har norra Europas storsta tillverkningsenhet
av 6ppen mekanisk transmission.

- Foretaget grundades 1969 av min far och fran borjan
var det enbart trading som var foretagets huvudsakliga
verksamhet, darav namnet Mélndals industriprodukter.
Jag tog 6ver foretaget 1983 efter att min far gick bort. Det
stod klart tidigt hur jag ville hur vi skulle utvecklas vidare.

54 1985 forvarvades Berggrens Mekaniska och vi star-
tade upp egen tillverkning i liten skala av lager, kugghjul
och andra typer av transmissionsprodukter. Idag ser vi
resultatet med egna 6gon, en imponerande maskinpark
dér végen till framgangen har varit lang och arbetsam.




Maskinoperatoren Nr 2 | Mars 2021

Med Oga 1Orx
mekanisk transmission
och jakten pa kvalitet

NTT Group ar en modern och konkurrenskraftig till-
verkare av precisions tillverkade kugghjul och ett stort
spektrum av transmissionsdetaljer for krdvande indu-
striapplikationer. Produkterna tillverkas fran grunden
i Sverige, i egna produktionsanldggningar

Huvudkontor, fabrik och lager ligger i Molndal, ihop
vuxit med Goteborg i soder. Foretagsgruppen har dven
svensk produktion i Lingbo, Borlidnge, Vittsjo, Broby och
Svingsta.

I samarbete med sina kunder tar man ett helhetsansvar
for tillverkningen av komponenter och transmissionslis-
ningar. Det stills tuffa krav i féretagets tillverkningspro-
cesser och toleranskraven blir allt snédvare pa allt fler av
de komponenter som man tillverkar.

Och man investerar kontinuerligt i sin maskinpark;

Anders Jacobson och maskinoperatdr Dennis Bergman framfér den senaste maskininvesteringen Hyundai WIA XF 6300.
= ” -

Anders Jacobson maskinséljare pa Lichron AB &r en viktig
kugge i att man har en effektiv maskinpark och att man gor
de ritta maskininvesteringarna fér de krav som i det har
fallet NTT GROUP méter och tillverkningsprocessernas
behov av effektiva verktygsmaskiner.

- Vi har haft dran och har fortroendet hos Berndt och
hans medarbetare att f& leverera maskiner till dem under
manga ar, sdger Anders.

— Hir pa verkstadsgolvet, stir idag ett flertal verktygs-
maskiner frdn vér koreanska tillverkare Hyundai-WIA
som dr det dominerande fabrikatet hir pa fabriken nér
det handlar om frés- och fleroperationsmaskiner.

— Vi dr véldigt néjda med vara maskininvesteringar
iflera olika modeller och maskiner fran Huyndai-WIA. Vi

uppskattar den hjélp som vi far, att hitta de rédtta maskin-
losningarna och kringutrustning. Service och support dr
ocksa av bdsta mirke och vara maskinoperatorer far den
hjélp de behover fér varje maskininvestering innehaller
alltid ny teknik som kraver utbildning och genomgangar.
Dessutom sa trivs jag tillsammans med maskinsaljare
Anders Jacobson och hans medarbetare, vilket dr viktigt
idag. Att man kommer Gverens och forstar varandras
behov.

- Det 4r mycket inspirerande att arbeta tillsammans
med Berndt och nédr han bestimmer sig och foljer sitt
investeringsspat, ja da gar det snabbt och det giller att
vara med pa taget, sdger Anders.

Forts. sida 8 >>
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Vi dr nu gatt ut i produktionen och stannar till vid den
senaste maskininvesteringen, fleroperationsmaskinen XF
6300 (se foto sid 7). Och Anders forklarar;

— Hyundai WIA verktygsmaskiner har framgang
i Sverige och Europa mycket beroende pa kombinationen
kvalitet, prestanda och prisldge i ett vigvinnande koncept.
Man bygger idag helt nya maskinmodeller som innehaller
virldsledande teknik ofta anpassade fr europeisk tillverk-
ningsfilosofi om hur en maskin skall fungera och prestera.

Vad dr nycklarna till framgangarna rent tekniskt nir
det handlar om det som attraherar den svenska tillverk-
ningsindustrin?

—En maskin som dr produktiv, méttstabil 6ver tid samt
stor noggrannhet i precision och ytor.

Man har hér tagit fram en mycket intressant vertikal
fleroperationsmaskin XF 6300 som inkluderar en enhetlig
monoblockbddd och kolumn, direktdrivet bord och en
BOX-IN-BOX struktur pa uppbyggnaden for att uppna
hégsta precision och produktivitet.

— Detta &r en av Hyundais toppmodeller nér det giller
5-axlig simultan bearbetning. Maskinmodellen &r komplett
och fullutrustad fran borjan vilket ger en mycket intres-
sant helhetslosning. Den 5-axliga maskintekniken har
blivit mer och mer anviandarvinligt. Med en bra CAM
I6sning och 3D filer blir allt hanterbart och nistan vem

h:?askinopera téren Johan Persson
Hyundai L 500 LMA, Sving pa éver 1 m, svarvlidangd éver 2 m.
21" chuck och drivna verktyg BMT 75, en riktig arbetshést.

mig, ler Berndt Denberger.

som helst med baskunskaper, kan idag programmera
5-axligt, kdra komplicerade detaljer och fa nyttan av det,
sager Anders Jacobson.
- Nu for tiden nédr Berndt genomfor en investering ar
vi med fran ritning till att den férdiga detaljen 4r uppmétt
och godkind. Det innebdr att vi tittar pa underlaget och
fran detta tar vi fram den produktionslosning som pas-
sar bist for &ndamalet. Det kan rora sig om en maskin
eller en automatiserad cell. Nér vi kommit 6verens och
skakat hand bérjar arbetet som leds av vara fantastiska
tekniker. Vi tar hand om hela resan och lamnar inte innan
maskinen dr uppe i produktion och operattren ar trygg
i anvéndandet av utrustningen. Vid manga tillfillen har
det gatt riktigt fort och da har vi nytta av Hyundais
stora europalager i Tyskland. Bdde jag och tekni-
kerna trivs pa NTT GROUP, samarbetet gar latt da
vijobbat ihop under ménga ar och kiinner varandra
vél. Jag sjdlv larde kdnna de flesta redan nér jag
arbetade som servicetekniker pa Lichron. Nagot
man har glddje av idag och det blir mycket skratt
och tjot som sig bor i Goteborgstrakten, konstaterar
Anders Jacobson.
Forts. sida 10 >>

Maskinoperatdr Zlatko Jordamowic visar en detalj kérd
i Hyundai WIA KF 5600.

Maskinen pé bilden &r den tredje av samma modell pa
verkstadsgolvet. 3-axlig fleroperationsmaskin med x slag
pd 1100 mm, gjord fér tuffa tag och har bland annat interna
spanskruvar f&r att hantera stora volymer span. Spindel med
12 000 varv och 40 verktygsplatser. Heidenhain 640 styrning
och 40 m/min i snabbmatning.

Maskinoperatdr Petter Forsman vid Hyundai Kia Hit 250, fran 2003.

- Hér har vi ytterligare ett exempel pé en lyckad maskininvestering. Maskinen bara gér och
gér. Den borjar bii till aren (17 ar i produktionen) och behéver egentligen bytas ut men jag far
inte ersétta den med en ny maskin fér da blir operatéren kanske bade arg och besviken pé

- Maskinen fungerar utan problem och presterar rétt kvalitet och Petter kan maskinen utan och
innantill, s& vi kér till den ger upp. Det &r inte alltid man maste tdnka nytt utan hér ser vi aft
livsldngden pé en maskin dr lang om man skdter den med service och underhéll.
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- Problemet som vi tampas med varje dag som jag
ndmnt tidigare, dr att kvalitetskraven pa yta, finish och
precision skarps allt mer och det betyder i sin tur att man
maste ha kontroll 6ver sina tillverkningsprocesser och det
kréver i sin tur egen maskinpark. Héardning, nya materi-
alval och allt mer komplexa konstruktioner gor att hur vi
skall Iyckas beror pa utvecklingen inom produktionsteknik
med skérande verktyg, uppspédnning och maskiner, det &r
hér utvecklingen ligger fér oss idag och framat.

— Man maste vara lite tokig for att fungera i denna
bransch har jag konstaterat midnga ganger. Vaga satsa,
tdnka nytt och chansa lite. For &r du radd och sitter still
i baten, ja dd kommer du ingen vart, siger koncernche-
fen Berndt Denberger som tilligger att han dr nagot av
en arbetsnarkoman som ofta kommer vildigt tidigt till
kontoret pad morgonen, ja och da pratar vi nir de flesta
av oss fortfarande ligger och sover.

— Egentligen skulle jag behtva delegera mer men det
dr svart, jag #r en person med kontrollbehov men det dr
klart att sa som tillvaxten ser ut i bolaget, behaver jag
fokusera mer pé vissa saker och slappa fokus pa andra.

— Hart arbete 16nar sig och nar man dessutom tycker
att det hér dr det roligaste man kan halla pa med, sa ger
det resultat pa sista raden. Jag maste ater igen berdmma
laget — alla medarbetare - runt omkring mig som gér ett
fantastiskt arbete.

—Vi har expanderat med férnuft och har en vision om att
kunna vara den mest eftertraktade samarbetspartnern inom
mekanisk transmission. Har pa Alegardsgatan i Molndal
finns norra Europas stérsta lager inom mekanisk transmis-
sion, med 45 000 fardiga produkter. Kugghjul, kuggstinger,
kuggremmar, kuggremshjul, rullkedjor, sdgverkskedjor,
transportorkedjor, lyftkedjor, kedjehjul med mera.

- Vi tror pa svensk industri och produktion i Sverige.

Berndt Denberger fdngad pé bild dér han (férutom pé travbanoma runt om i vériden) &diskar att vara, ute i produktionen.
Hér har han och medarbetarna skapat norra Europas stdrsta maskinpark f&r mekanisk transmission.
- Kugg dr livet och att géra affdrer, skrattar Berndt och beréttar att han nu har nya idéer i huvudet “som ligger och
puttrar”, om fler maskininvesteringar och robotisering. Héri ligger utvecklingen fér oss som ftillverkare | framkant. Vi lever

& 7 —— -

i en spénnande vérld med produktion och trading och vi bromsar inte utan trycker péd gasen, sédger Berndt Denberger.

—

Och for att kunderna skall uppleva oss som pélitliga kravs
att vi har en avancerad produktion med stor kapacitet s&
att vi ocksa kan uppfylla vara 16ften om tillgdnglighet nér
vara kunder kommer med en idé eller en order.

-Vi ér glada over att kontinuerligt kunna investera
och 6ka var produktionskapacitet och hoja forddlings-
vérdet pa vara produkter ytterligare, och dirmed &nnu
béttre leva upp till vara kdrnvarden “palitliga”, "till-
géngliga” och “samarbete”, sdger Berndt Denberger,
CEO pa NTT GROUP.

Viktigt att ligga steget fore i tanke och handling
Nir jobb och order “rér sig” omkring i Europa sé ér hotet
alltid nérvarande att verkstider i ldnder med légre 16ne-
kostnader far jobben, s& hdr maste vi och andra svenska
foretag hoja var kompetens och ligga steget fore, ténka
utanfor boxen ibland, resonerar Berndt avslutningsvis. M
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Innovationer fran Walter skapar ny majligheter varlden over

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

— ‘ WALTER

walter-tools.com Engineering Kompetenz
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maskincell Okar Epirocs

produktionskapacitet

Verkstadsforetaget Epiroc dr virldsledande inom tillverkning av
gruv- och infrastrukturutrustning. For att 6ka produktionskapacite-
ten och bibehalla sin hoga kvalité har bolagets produktionsenhet
i Kalmar investerat i en ny maskincell med bland annat tva flerfunk-
tionmaskiner, Okuma MULTUS B750, fran maskinsdljaren Stenbergs.

Epiroc och Stenbergs representanter pd plats i Japan for att testa MULTUS B750. P4 bilden syns Marek Janukiewicz,

TEXT & BILD // PIERRE EKLUND

|

Ola Elofsson, Fredrik A Karlsson, Emma Johannesen, Rickard Josefsson, Pernilla Torerud och Niclas Hefdenberg.

venska bolaget Epiroc dr virldsledande
inom produktion av utrustning for berg-
borrning, brytning, lastning och transport,
ventilation och materialhantering. Bolaget
har produktionsenheter pé olika orter i
Sverige, USA, Kanada, Kina och Indien.
- Trots att delar av varlden har varit
nedstdngt pa grund av pandemin, vilket har drabbat bade
leverantorer och kpare, har bade produktions- och for-
siljningsvolym varit bra det senaste dret. Vi séljer mer 4n
prognos, beréttar Fredrik A Karlsson, produktionsingenjér
vid Epiroc i Kalmar.

Vid produktionsenheten i Kalmar tillverkas hydrau-
liska brytmaskiner, dér hydraulhammare for gravma-
skin dr den produkt som enheten tillverkar mest av per
ar. Sedan snart ett ar tillbaka tillverkas tva storlekar
av hydraulhammare i en ny maskincell fran maskin-
siljaren Stenbergs. Cellen bestdr av Yaskawa-roboten
MOTOMAN-MH600, tvd Okuma MULTUS B750 som

ar flerfunktionmaskiner och industritvittanldggningen
750 WD fran Everest.

— Tekniskt presterar cellen som foérvintat, med kva-
lité och hog teknisk tillginglighet. Ergonomin for vara
operatdrer har dessutom forbittrats och de dr inte lingre
bundna vid enbart denna tillverkning.

Epiroc, som har néstan 14 000 medarbetare Gver hela vérl-
den, har sitt ursprung i Atlas Copco-gruppens affarsdivisio-
ner Mining and Rock Excavation Technique och Hydraulisk
Attachment Tools. 2017 beslutade Atlas Copco-gruppens
styrelse for att knoppa av tillverkningen av gruv- och infra-
strukturutrustning och samla allt i ett nytt fristdende bolag,
Epiroc AB. Atlas Copcos produktions- och utvecklingsenhet
iKalmar blev en del av det nya bolaget. Innan 6vergangen
hade enheten i Kalmar redan genomfort initiala studier om
en ny stor maskininvestering.

— 2016 bérjade vi analysera vara behov. Eftersom vi
har ett brett produktsegment behdvde vi underséka vilka

produkter, vilken storlek och vilken kapacitet som hade
storst investeringsbehov.

— Efter olika analyser, metodprévningar och kalkyler
foll alltsd valet pd en maskincell for tillverkning av tva
olika storlekar av hydraulhammare f6r grdvmaskiner.

Hydraulhammarens utsida 4r kantig, men insidan har
ett runt centrerat cylindriskt lopp. Fredrik A Karlsson,
som dr projektledare for maskinvesteringen, och hans
kollegor sag potentialen i att ga fran en fyraxlig tillverk-
ningsprocess till en femaxlig multifunktionell svarv, och
samtidigt reducera méngden specialverktyg till special-
dimensioner. De sjosatte en diger utredning for att ta reda
pa vilken maskinséljare som skulle kunna vara en l[amplig
samarbetspartner.

- Vi stkte inte bara en specifik maskinteknik utan tit-
tade pa vilken organisation som skulle kunna bidra med
bést know-how och kunskap om vart processtiankande.

Forts. sida 14 >>
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Finuppborrningshuvudet
KOMflex

Systemkombination av finuppborrningshuvud och
BLUM matteknik.

Unikt, automatiserat kompenseringssystem: Kombinerad med
BLUM maétprob moéjliggdér KOMflex en automatiserad diameterkorrigering
vid precisionsborrning. Finuppborrningshuvudet KOMflex

kommunicerar via BLUM radiolank.

—

*
/
r/’
https://cutting.tools/sv/komflex

CERATIZIT &r en hégteknologisk koncern,
specialiserad inom skarande verktyg och
hardmetalldsningar.

Tooling the Future
£\\ gTEGls;;u\n?slwz IT E KOM ET W KLer]K www.ceratizit.com

TEAM CUTTING TOOLS
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- Det krivdes ocksa att maskintillverkaren var villig
att vara bollplank och kunde tédnka sig att ta sig an den
hédr utmaningen tillsammans med oss.

Nir Epirocs projektgrupp sammanstillde olika parame-
trar som kompetens, organisation. lyhérdhet och service
kom de fram till att Stenbergs, som féretrader japanska
Okuma, var den bista partnern. Produktionsanlidggningen
i Kalmar hade inga maskiner fran Stenbergs sedan tidigare,
men andra enheter inom Epiroc hade kipt av Stenbergs
som har sitt site i Jonkdping,

- Vi tog sdklart in referenser fran véra kollegor och
andra foretag, men det viktigaste var att Stenbergs kunde
leva upp till vara parametrar samt leverera en totalen-
treprenad.

Nair samarbetet gick in i skarpt 1dge i mitten av 2018
hade Fredrik A Karlsson och hans kollegor redan identi-
fierat ratt maskin, Okuma MULTUS B750. Maskinen &r
en flerfunktions CNC-svarv som bland annat &r utrustad
med branschens férsta Collision Avoidance System.

- Tillsammans med Okumas OSP Control kan systemet
kora hela bearbemingssimuleringen och fénga potenti-
ella kollisioner, forklarar Marek Janukiewicz, Stenbergs
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Fredrik A Karlsson,
produktionsingenjér vid
Epiroc i Kalmar som é&r
projektledare fér den
stora maskinvesteringen.

distriktsforsiljningschef for region Syd som tillsammans
med Stenbergs forsdljningschef Pierre Huss har haft ett
nira samarbete med Epiroc.

— Fordjupade samarbeten &r alltid en nyckel for att
projekt ska bli framgéngsrika. Vi dr experter pd maskiner
medan kunden har kunskap om vad som ska hinda med
detaljen under processen. Tillsammans hittar vi ritt 16s-
ning, sdger Pierre Huss.

En av de stora utmaningarna fér Epirocs och Stenbergs
representanter var att ta fram en bra fixturering och faste
for hydraulhammarens kantiga jarnkropp sa att den skulle
bli hanterbar av en svarv.

— Det hir dr inte en enkel detalj som man bara span-
ner upp och sa sitter den som vi vill utan vi fick aka till
Okumas anldggning i Japan och genomféra tester. I vanliga
fall kan vi gora tester i Sverige da vi har manga maskin-
modeller i lager, men sa hér stora maskiner pa 40 ton och
med en lingd pa 10 meter &r svart att ha i lager, beréttar
Marek Janukiewicz.

— Varje gang vi siljer en maskin eller utrustning startar
vi en projektgrupp med olika kompetenser. Projektledaren
ansvarar for allt fran utbildning och
frakt till provkérning av verktyg.

Samtidigt som maskinerna far-
digstidlldes i Okumas produktions-
anldggning i Japan forstérkte Epiroc

—

betongfundamentet i produktionslokalen och skapade
utrymme for den nya cellen. Vid éarsskiftet 2019/2020
var maskinerna pa plats i Kalmar och drygt ett halvar
senare var hela cellen i drift. Tillverkningsprocessen bar-
jar med att en jarnkropp, kopt vid ett gjuteri i Tjeckien,
kors in i cellen. Vid tidigare produktion har operatéren
varit tvungen att ladda maskinen manuellt. Nu plockar
Yaskawa-roboten upp godset, positionerar det i fixturen
och faster &mnet med mutterdragare och mekaniska
skruvar.

- Det ér ingen vanlig mutterdragare precis, utan den
ar oerhort intelligent och har sjélv kontroll ver varje
moment. Det finns ingen visuell kontroll utan mutter-
dragaren ser till att skruvarna far rétt vinkel, att de &r
atdragna tillrdckligt djupt och att skruven inte gar av,
forklarar Fredrik A Karlsson.

- Mutterdragaren skickar en signal till roboten nar
det dr dags att gd vidare till ndsta skruv. Allt funkar
utmaérkt, men skulle den inte klara sitt uppdrag blir det
allvarliga konsekvenser.

Niér allt dr fastdraget startar bearbetning av detaljens ena
sida. Efter halva bearbetningstiden, cirka en timme, van-
der roboten pa detaljen s att andra sidan kan bearbetas
i samma uppspidnning. Tillsammans med Stenbergs har
Epirocs tekniker tagit fram ett flertal olika verktyg som
sitter i verktygsmagasinet.

- Vihar provat oss fram och har inte valt verktyg fran
endast en leverantér utan valt det verktyg som dr mest
lamplig for att utfora arbetet. Hela cellen ér riggad sa att
vi enkelt kan véxla mellan att bearbeta mindre och storre
hydraulhammare utan att en operatér behéver ga in och
stilla om roboten och maskinen.

- Diametern pa fixturen dr 480 millimeter och detaljerna
ar antingen 600 eller 800 millimeter langa. Tack vare svar-
vens prestanda och férmaga att bearbeta sndva toleranser
behovs ingen médtmaskin integrerad i maskinen.

Nér bearbetningen ar fardig i MULTUS B750 plockar
Yaskawa-roboten, som forflyttar sig pa réls i cellen, ut
hela paketet, gods och fixtur, och placerar det i Everest
stora industritvittanldggning, som i Norden séljs av
Euromaskin - Stenbergs systerbolag.

- Dérefter plockar roboten ut den férdigbearbetade
biten, skruvar loss den, och stéller produkten pa en pall
for ndsta tempo som dr vart egna maleri. Idag ticker cel-
len nastan tre fulla skift, vi har alltsd mojlighet att 6ka
kapaciteten ytterligare, sdger Fredrik A Karlsson. M

. Yaskawa-roboten, som férflyttar sig p4 réls i cellen, placerar gods och fixtur i Everest stora

industritvéttanidggning 750 WD, som i Norden séljs av Euromaskin - Stenbergs systerbolag.
et — et —
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Vi levererar bara riktigt bra matteknik.
Original UNIMETER™ till exempel.

UNIMETER™ ar tradition inom svensk matteknik. Vi har standardutforanden och tillbehor i
lager, och kan aven ge service och reparera din befintliga UNIMETER™, Hor av dig till oss pa
021-150 160 eller info@kmk-instrument.se sa ser vi till att leverera matteknik i varldsklass.
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Andon Robotics
g0r en stor
affdar ihop
Industriforetaget Prestando har tagit hem storsta ordern nagonsin under
foretagets 60-ariga historia. Orderna fran tyska JOST har ett virde pa 400
miljoner kronor och kommer innebéra investeringar vid Prestandos fabrik

i Trelleborg samt rekrytering av cirka tio nya medarbetare.

Hékan Jénsson, VD, sdger att vi valde Andon Robotics pga. av deras héga
kompetens inom svetsning och hantering. Det &r mycket hoga krav pa svets-
ning i kombination av snabba cykeltider. Andon hade den bésta losningen.

Niclas llestedt, forséljningsansvarig pa Andon Robotics, sdger att han dr
mycket glad och stolt att vi fick fértroendet av Prestando. Vi har under de

senaste dren rekryterat personal som har spetskompetens inom svetsprogram-
mering, offline programmering, logik programmering, el /mek konstruktion,

A

PR

fixtur konstruktion, vision. Vi konstruerar och bygger det mesta sjélva ifrdn
start till mal. Kunden skall kidnna sig trygg i en sd hér stor investering,.

Niclas Ilestedt kommenterar ocksd att vi ser en dkning av forfragningar
pa hogre automation dn bara en enkel svetscell. For att fa 1onsamhet sa véljer
man att bygga in flera robotar i sina lésningar och far da mindre bemanning
kring cellen.

Tva celler ska levereras bestdende av tva svetsrobotar och en hanterings-
robot i varje. Hanteringsroboten hdmtar material som placeras i en frds, efter
att detaljen har frédsts placerar hanteringsroboten den i en svetsfixtur, Detta
upprepas for ytterligare 3 detaljer innan svetsfixturen vinder runt fér svets-
ning. Efter detaljerna svetsats fardigt placerar hanteringsroboten detaljerna
pa en pall f6r uttransport. Full Automation.

Anlédgeningen skall vara i fulldrift i Q4.

Mer information:
weland.se




Vi dr laddade med verktyg!

Att mobila enheter i allt hgre utstrackning blir eldrivna

innebar nya utmaningar for tillverkarna. Nya typer av detaljer
efterfragas dar skarhastighet, spanavgang och verktygsvikt spelar
allt storre roll. Produktion av tunnvaggiga detaljer, med risk fér
vibrationer, &kar ocksa fokuseringen pa effektiv spanbrytning.
Tillsammans med var leverantér Mapal kan vi erbjuda lang erfarenhet
och hég kompetens kring bearbetning av detaljer fér den nya generationens
fordon. Tillsammans finner vi smarta, konstruktiva och kundanpassade I6sningar

for varje applikation.

Kontakta oss!

Standardforfarande vid bearbetning av elmotorhus

Growverktyg Semi-finishverktyg Finbearbetningsverktyg

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

Vel' kStadSTeknik Tel: 08-703 01 00 Epost: info@vt.colly.se Webb: www.collyverkstadsteknik.se
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Utokat frasprogram
f6r svarbearbetade material

Dormer Pramet har lanserat en ny generation av femska-
riga, solida hardmetallfrdsar, avsedda specifikt fér dyna-
misk frasning i allménhet och for formtillverkning.

Foretagets S7-sortiment técker ett brett arbetsomrade
en mangd olika stal, gjutjarn och svarbearbetade material,
t ex rostfritt och superlegeringar.

De senaste tillskotten heter S770HB, S771HB, S772HB
och S773HB och klarar upp till 25% hogre matning jam-
fort med fyrskériga frasar. Alla har en positiv spanvinkel
som ger ett mjukt skdrférlopp som minskar risken foér
arbetshérdning.

AICrN-beldggningen har hogt virmemotstand och
lag friktion, vilket forlénger livslingden i hog grad. En
liten hornradie och starka @ndskir bidrar dven till detta.

S771HB och S773HB frésarna dr limpliga att anvinda
till smala fickor, trochoidalsparfrésning och formfrédsning.
Frésarna har spandelare som hjélper till att bryta spdnorna
till sma bitar som evakueras létt, plus att belastningen pa
spindeln minskar. Det ger en 50% hogre avverkningsgrad
jamfért med en slét frés.

Béda frasarna har ocksa en midja som gor att
skaftet undviker kontakt med arbetsstycket
vid djupa ingrepp. De har dven kyl-
kanaler som forbittrar kylning och
spanevakuering betydligt, vilket
motverkar pakletning, vilket dr
sargkilt viktigt vid frisning i
svarbearbetade material.

S770HB och S772HB &r

béttre lampade for profil-, trochoidal- och medelfin fras-
ning, dér de ger maximal produktivitet tack vare optimal
avverkningsformaga och ddrigenom kortare bearbetnings-
tider.

Dormer Pramet har dessutom lagt till tre nya multi-
applikationsfrisar till sin S7-serie for anvandning i bade
CNC-maskiner och konventionella maskiner.

Frasarna heter S722HB, S765HB och S768 och fungerar
ide flesta av de vanligaste applikationerna, t ex spar-, dyk-
och formfrésning, samt till rampning och kopierfrdsning
ienrad materialsorter, t ex medelharda stal, rostfritt och
superlegeringar.

De hir fyrskériga frasarna har en speciell skdrutform-
ning som férbattrar spdnavgangen. AICrN och Titan-
Kisel-Nitrid-belédggningarna (TiSiN) ger langre livs-
lingd, klarar hogre skirhastigheter och har hogre
vérmetalighet, vilket gér dem mycket lampliga
for torr bearbetning.

Som avslutning har den globala tillver-
karen lagt till en ny hardmetallfris for

riktigt hirda material sdsom hirdat

stal dver 49HRC. S561 dr frasen for effektiv frasning i olika
applikationer, t ex formverktygstillverkning.

Frésen &r fyrskérig och har en speciell skirutformning
som underléttar spanavgangen. S561 dr en vass frés med
en stark design som har hégt motstdnd mot urflisning,
vilket gér att den klarar hdrdat stal mellan 52-70HRC,
dar den, dessutom, ger utmérkt ytfinhet pa arbetsstycket.

Mer information:
www.dormerpramet.com
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Dormers femskériga S7-serie tdcker ett brett
arbetsomrdde i en ldng rad materialtyper.



DMGMORI.COM

3-AXLIG VERTIKAL FLEROP. HIGHI_IGHTS

STOR DESIGN | + Unik design baserad pa en monilitisk
LITEN FORPACKING / badd for statisk och dynamisk stabilitet

och hog dampning

7 + Felfri bearbetning och hogkvalitativ yta

tack vare dverldgsen styvhet

+ Komponenternas hoga varmekapacitet
garanterar termisk stabilitet

+ Spindel med bevisad kvalitet - fler &n
3 000 installerade enheter varlden dver

+ SIEMENS 828 D styrsystem som &r
enkelt att hantera och har en anvandar-
vanlig design

B+ Helt digitaliserad med loTConnector

som standard

+ Perfekt anpassat arbetsomrade
(X=550 / =550 / Z=510mm) i kombination
med kompakt design (6m2 golvyta)

+ Fixerat och fast bord med matt
850 X 650 mm och max vikt pa upp till
600kg sakerstaller hdg bearbetnings-
prestanda

3 SPECIFIKATIONER:
BASIC, COMPLETE & PRO

PRATA MED DIN SALJARE FOR FLER OPTIONER!

FRAN
EUR 49,000

VERKTYGSPAKET FOR 100,000KR MED MARKNADENS VASSASTE MARKEN!

- |IUJI=II_TEI=I MAQ

Simplify Machining™ H AI M E R@

SECO™

VI ERBJUDER FINANSIERINGSLOSNINGAR FOR DITT FORETAG | SAMARBETE MED VAR
PARTNER SIEMENS FINANCIAL SERVICES.

exktyg  Mc-VERKTYG.SE

Quality Wins.

SCHUNK ¢

MASKIN + VERKTYGSPAKET FRAN 9500 KR / MANAD

(Forutsattningar: Leasing, 60 manader, 15% restvarde, inga avgifter. Sedvanlig kreditprovning
kommer genomfdras)
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Optimering,
konstruktion
skarande bearbetning,
helst 1 gjutgods
ar mantran hos
Harenviks 1 Eksjo

Att hitta en slagkraftig rubrik som skapar intresse for
en artikel dr inte alltid sd ldtt men i detta fall sd blev det
enkelt. Vi fick snabbt ett helhetsgrepp om vad vi skulle
skriva under detta bestk pd det Sméldndska hoglandet.

Och allt inom en tillverkningsprocess bérjar med mate-
rialkdnnedom. I vilket material skall man tillverka sina
produkter, vilka egenskaper skall produkterna besitta.
Fragor som dr viktiga att stilla i dagens konkurrensutsatta
tillverkningsindustri. Harenviks har de flesta svaren som
handlar om att foretaget gdrna tar ett helhetsansvar fran

framtagande av ritt material fran ritt gjuteri, dd man har
goda gjutkunskaper.

En av Hirenviks specialiteter dr att forbétira kundernas
befintliga produkter och att hitta bitire och mer kostnads-
effektiva l6sningar.

— Utmaningen dr att hitta enkelheten i till synes avance-
rade konstruktioner och det dr dédr vi har var stora styrka,
sdger dgaren Thomas Adolfsson.

— Vi drivs av att fa vara med i utvecklingsprocessen
hos véara kunder. Och var nisch dr att utga fran gjutna

Teknisk chef Gustaf Karlsson, Philip Jérpenby marknad och férséljning och Thomas Adolfsson vd och dgare.

LS

och

material for att skapa bdsta lgsningen nér det handlar om
form, kvalitet och pris.

Att bygga langsiktiga relationer med sina kunder ser
man som en viktig nyckel till féretagets framgéngar.

— Vi vill helst vara en partner till vara kunder och inte
bara en leverantor, da fungerar allt som bast. Ju stérre
insyn vi far i kundens processer, desto mer nytta kan vi
gora. Det tjdnar alla pd i ldngden, férklarar Thomas.

Vi styr kosan till Eksjo dér ett vixande verkstadsfo-
retag ofortrutet fortsitter att bygga sin framtid. Idag ar




Haérenviks ett expansivt foretag med 25 anstillda, en
omséttning pa 60 miljoner och med en bred kundkrets
i flera olika segment som industri, maskintillverkare,
stadsmiljbgods i Sverige och Europa.

- Vi har fortsatt storsatsningen pa var maskinpark. Vi
vill ha en maskinpark som sticker ut och flera nya verk-
tygsmaskiner finns nu pa plats i de 2 500 kvm stora verk-
stadsytan, sdger Philip Jairpenby marknad och silj.

- Och vi drivs av att félja férddlingsvérdet “TB,t” och
optimera forutsdtiningarna kring detta.

84 hir beskriver Philip Jarpenby verksamheten,
- Vi erbjuder korsningen mellan produktutveckling

ger korta stalftider.

palettsystem och noﬂpunktssystem

Maskinoperatoren Nr 2 | Mars 2021

och konstruktion tillsammans med skdrande bearbet-
ning. Vi levererar en innovation i form av optimering men
dven skdrande bearbetning, lackering, lager och logistik.
Vi bearbetar och ytbehandlar produkterna i en modern
maskinpark med en stor variation av méjligheter, allt fran
enstyckstillverkning till upp mot 1 000-tals detaljer med
ratt ledtider till vara kunder.

15-4rs erfarenhet av skidrande bearbetning i en mangd
material och ofta levereras prototyper till kund i samband
med dess utvecklingsprocess. Har finns &ven kunskapen
om att konstruera och tillverka kundens och/eller gju-
teriets modellutrustning som &r forutsittningen for var
gjuten detalj”.

— Vi arbetar nu mer som verktygsmakare dn tidigare
och utvecklar var verktygstillverkning genom nya maskin-
investeringar under 2020 och att man klarat av pandemin
pé ett bra sétt, orderingangen dr god, vilket betyder 2-skift
under 2021, sager Thomas Adolfsson.

Philip Jarpenby beréttar att man nu satsar och utvecklar
sina koncept och kommer att inom kort kommunicera ut
detta via en helt ny hemsida.

www.harenviks.se

Forts. sida 22 >>

Maskinoperatérerna pa Hérenviks har en I13g med-
eldlder. De é&r sjdlvgdende och vill framat. Alla
operatdrer fér individuella dagbdcker dédr man
beskriver hdndelser och eventuella problem och
férbattringsétgédrder. Allt tas upp dagen efter pa
méten. Tips och dokumentation kan ske som pa
bilden dér operatéren fotograferar viktig info med
sin mobilkamera. Nédsta steg blir att dokumentera
till nédsta operatdr eller fér sin egen kdnnedom.
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Ett helt nytt verktyg pa marknaden,
en applikation, blev en fulltraif

En brotsch anvinds i ett redan borrat hal och det férbor- —— s s . T2
rade halet brukar normalt sett vara nagra tiondels milli- :

\
meter mindre &n det slutgiltiga hilet. Precisionsbrotschar I S g =T
ar konstruerade for att vidga ett redan tillverkat hdl en i : 5 :
aning och med hég precision, och samtidigt géra ytorna % s = 7
slata. Vilken typ av brotsch som &r ritt bestams efter v 3 eiei 1
materialet som skall bearbetas samt halets tolerans- och ' \B

ytjimnhetskrav. R |3
Under ett méte under hosten 2020 hos Harenviks ‘ i ?m N \

i Eksjo, da Peter Rodin i sin roll som verktygssiljare pa ' ' " :

Colly Verkstadsteknik gjorde ett av sina bestk ute i indu- i . =g ;

strin, resulterade i och férdndrades en skirprocess pa ett i ) :

hdpnadsvickande sitt. =
— Vi har en klar strategi for produktivitetsforbétt- =

ringar, dér vi for en stindig dialog med vdra verktygs-

leverantdrer och samarbetspartners som ibland sitter :

pé nycklarna till framgang, sdger produktionstekniker _ ,

Alex Renebrandt. . 11
—Ja, att hitta nya 18sningar pa stort och smatt i den / 1

dagliga produktionen dr viktiga och prioriterade arbetssitt 9 : ﬁ‘
som beframjar produktiviteten. Vara produktionstekniker '

och maskinoperatdrer dr unga och hungriga infér ny teknik s
och kan tinka utanfér boxen. Ett djupt engagemang skapar
utveckling. Att vi sedan fick en sddan utvixling med den
nya brotschen dr ju fantastiskt roligt och anmérkningsvért,

séiger Thomas Adolfsson.

Ra-varde 1,2 — 1,6ym och B90N6 ‘% it
med brotsch som har skar man byter sjalv. TPTR RRTRRRRRY

Vad dr hemligheten till om man lyckas med ett projekt Peter Rédin Colly Verkstadsteknik och produktionstekniker Alex Renebrandt pad Hérenviks.
fragar vi Peter R6din?

— Dér man kan se en klar férbittring av en skdrprocess. Och sen
framforallt att man tréffar nyfikna verkstadstekniker som dr 6ppna Komponent till ett vibratorhus - (markvibrator - padda) - material segjérn.
for forslag och nya idéer och samtidigt har tdlamod, séger Peter Rodin _ "
som menar att det ocksa handlar om engagemang och kunskap. Och 4 4
att ligga ner mycket tid. '

- Jag tycker om utmaningar och att I8sa problem. Pahélsningen hos
Hérenviks var ett besdk i allménhet men det visade sig att det utveck-
lades till ndgot mycket intressant och inspirerande dér vi inledde tester
med en uppdatering av Mapals HPR400-brotsch som har skir som
kunden sjélv byter vid behov. Den vi nu testar har 8 skéreggar, for dia-
meter 90,0 mm med toleransgrad N6. Vid tidningens tryckning har vi
passerat Gver 900 detaljer med 2 brotschade hal i vatje vilket motsvarar
ett totalt hildjup pa éver 50 meter med ett Ra-virde som ligger mellan
1,2-1,6 um! Utan byte av skir skall tilldggas, ska bli intressant att se
slutresultatet men redan nu &dr vi mer dn néjda.

— Vi sdnker bearbetningstiden avsevirt, jaimfort med den verktygslos-
ning som man anvénde tidigare. Och som det skulle visa sig 6ver tid,
till en mycket siker process med precision.

—Innan anvinde vi ett arborrverktyg och behdvde stanna maskinen
efter ett antal detaljer for att justera matten och det kunde ibland ta upp
mot 30 minuter varje gang i stilltid, och flera omkérningar. Med stora
volymer sé tappade vi tempo.

Idag ndr vi dr pa besok sa visar man upp ett verktyg som fortfarande
presterar efter 6ver 50 meter kérning, och man har sparat in manga
timmars maskintid fram till tidningens tryckning.

— Hérenviks dr f6rsta foretaget i hela Sverige som provar det nya
verktygskonceptet fran Mapal med att brotscha med utbytbara skar och
framforallt till 6:e gradens tolerans, sdger Peter Rédin.

- Diskussionerna som bottnar i teknik &r otroligt givande och det ar
bra att kunna stdlla fragor. Men det &r faktiskt minst lika utvecklande
att fa fragor fran vara kunder som gor att man far ténka till lite. Och har
har jag och produktionsteknikerna pa Hérenviks hittat en bra dialog
som sikert kommer att generera fler intressanta forbattringar framat.
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—For vi har fatt blodad tand att genomféra fler
tester med andra verktygslosningar som hdjer
foretagets produktivitet och i slutindan ger béttre
lonsamhet, sdger Peter Radin.

Hur slutar det har?

— Det slutar inte hir utan vi fortsétter att se
nya mdojligheter att fordndra och forbéttra, sdger
Peter och Alex.

Sista fragorna gar till Peter nidr vi undrar hur de
ytire forutsdttningarna spelar in och da tinker
jag pa maskinparken vad for typ av maskin man
skall bearbeta i, vilken betydelse har detta?

—Denna typ av brotschsystem gar att anvéinda
i de flesta frés- och svarvmaskiner. Det vi tittar
pa innan vi foreslar vilken brotschtyp vi 6nskar
anvinda dr bland annat vilket material som skall
bearbetas, vad finns det fér kyltryck pa skér-
vitskan i maskinen, dr maskin och detalj stabil
eller instabil bara for att ndimna nagra faktorer.
Direfter foresldr vi den mest lénsamma lésningen
utifran givna forutsattningar.

En sak vi dock aldrig kan tulla pa vid appli-
kationer med sa sndva toleranser som i detta fall
dr att anvinda en grundhéllare med vinkel-kas-
tjustering, med vilken man kan kompensera bort
eventuella kast- och vinkelfel i maskinspindeln.

Och vi vet av erfarenhet sedan manga ar av
samarbete i den skdrande bearbetningsvirlden,

att Peter Rodin dr en mycket duktig
tekniker med ledande verktygstill-
verkare i ryggen.

Hur resonerar du i allmdnhet och
om du far idétorka, vad gor du da?

— NAir man arbetar med ledan-
de verktygstillverkare som bl.a.
Mapal och Mitsubishi dr nog det
enda problem jag ser ér tiden, for-
utom brotschen sa har vi borr fran
Mapal under test och svarvskar fran
Mitsubishi bara hir hos Hirenviks.
54 det handlar mer om att hitta tiden
for att genomfora alla idéer man har,
avslutar Peter. B
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Tester med hardmetallborr i forbatitrad konstruktion
oppnar nya mojligheter ndr det gidller halkvalitet

"Mt tva ganger, skdr en gang”, dr ett vanligt

kvitt hela det andra momentet i borrnings-

uttryck inom tillverkningsbranschen, men Frocessen och samt1d1§t forbattra halkva-
i

det ar lattare sagt an gjort vid bearbetning
. Det dr darfor som en

av besvirliga materia

teten hos sina flygin
Har berittar ]ames Tho

ustrlkomponenter.
e, som ar Global

ledande, global tillverkare inom flygindu-
strin vande sig till den globala ledaren inom
skdarande bearbetning nar de ville gora sig

Product Manager pa San vik Coromant, hur
konstrukhonen hos ett borr ingar i helheten
vid tillverkning av hdl med hogre kvalitet.

Haltillverkning dr den vanligaste av alla bearbetnings-
processer, men den ir ocksd den som oftast tas for given.
Ménga verkstdder ser liten anledning att dndra eller upp-
gradera sin befintliga riggning for héltillverkning och har
anvént samma verktyg och skidrparametrar i dratal. Men
med de fortsatta, oférutsdgbara foljderna av COVID-19
lar allt detta komma att dndras.

McKinsey & Companys nyligen publicerade COVID-
19: Briefing note kallar den nuvarande situationen inom
branschen det “nya normala”, dér tillverkarna kan for-
vénta sig oférutsdgbara och varaktiga férandringar av
kundmarknaderna. I rapporten ges radet att “vara flexibel,

for att som tillverkare kunna navigera pa ett ekonomiskt
och samhillsmissigt hallbart satt”.

De flesta tillverkare undersdker till exempel nya baser
och produkter att bygga forsiljningen pa. Verkstidder som
en gang specialiserade sig pa produktion inom ett visst
omrade ppnar nu sina CNC-svarvar och -frésar for
ett bredare spektrum av sega och utmanande material.
Samtidigt maste tillverkarna utforska nya sétt att 6ka
vinsten och minska cykeltiderna utan att offra produkt-
kvaliteten.

Det 4r med andra ord dags for tillverkarna att tinka
nytt kring hur de gor hal.

Det dér vita amnet

Ytintegriteten hos hal ar ett verkligt problem for tillver-
kare inom flygindustrin, eller for féretag inom allman
verkstadsindustri som vill utéka verksamheten till flyg-
industrin. Béttre halkvalitet dr avgorande for att forhindra
komponentfel, och den bestdms i stor utstrdckning av vilka
tillverkningsprocesser som anvénds for att bearbeta eller
finbearbeta halen.

Verktygslosningarna och skireggsgeometrin hos bor-
ren utvecklas oavbrutet for att uppfylla de higst stéllda
kvalitetskraven pé tillverkning och detaljer. Anvandningen
av skdrvétska optimeras ocksa for att minska varmeupp-

Forts. sida 26 >>

Ytintegriteten hos hdl &r ett verkligt problem for tn‘.‘verka!e inom flygindustrin, elfer for féretag inom allmén verkstadsmdustn som utdkar verksamheten till flygindustrin.
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Med CoroDrill® 860 med
-SM-geometri beror kad
verktygslivsidngd och
biéttre halkvalitet i grunden
pé borrets konstruktion.

==

byggnaden i verktyget. Vid tester har det visat sig att var
och en av dessa faktorer kan styra den sd kallade "vit-
skiktseffekten” pa materialet i arbetsstyckena.

Termen vitskikt myntades av en ledande, global tillver-
kare inom flygindustrin som dven &r kund hos Sandvik
Coromant. Den avser en tunn, ultrafinkornig struktur
som man kan se ndr man borrat i en komponent, och som
orsakas av virmeutvecklingen fran borret. Det vita skiktet
riskerar inte bara att fordndra materialets ytegenskaper,
det har ocksd bedomts som ej godtagbart inom ramarna
for kundens kvalitetsstyrningsarbete.

Tillverkaren tillimpar en strikt finbearbetningsprocess
for genomgdende hal i flygplanskomponenter, dir sadant
som turbinskivor, turbinkompressorer, turbintrummor och
turbinaxlar ingér. Det #r dédrfér man valt att samarbeta
med Sandvik Coromant for att undersotka varfér det vita
skiktet bildas och hur det kan kontrolleras.

Det dr viktigt att notera att testerna inte enbart moti-
verades av kvalitetsstyrningsskél. P4 hégre ledningsniva
ville man hos kunden minska den totala driftstiden och
oka vinsten genom att avskaffa en hel sekundéar bearbet-
ningsprocess.

Andra akten

Den sekundéra processen sker efter att ett hal har skapats
med hardmetallborret. Den kan innebéra brotschning,
dyk- eller pinnfrasning for att finbearbeta komponenten.
Det sekundira processteget syftar huvudsakligen till att
uppfylla kraven pa ytintegritet — som att minska problem
som det vita skiktet — snarare &n mattnoggrannhet, med
undantag for bearbetning av hal med sndv tolerans.

Ur ett 6vergripande kostnadsperspektiv dr den sekun-
déra processen rentay mer kostsam &n att uppratthalla laga
skirdata, vilket dr det andra sittet att bevara ytintegrite-
ten. Det dr anledningen till att Sandvik Coromants kund
ville understka om det gick att avskaffa processen helt
och héllet. En leveranttr med en produkt som tillverkar
mattnoggranna hal utan ndgon sekundér process dr i ett
bra ldge for att kunna sdnka kostnaden per detalj avsevirt.

Undersokningen av orsakerna till, och méjliga dtgér-
derna mot, det vita skiktet omfattade fyra tester av borr-
ning i det héghallfasta kromnickelmaterialet Inconel 718,
ett vanligt férekommande material inom flygindustrin.
Det var forsta gdngen som ndgon sadan undersdkning
hade utférts av kunden.

Vid testerna bedémdes borrning med tva borr i solid
hardmetall fran Sandvik Coromant, ndmligen CoroDrill
R840 och CoroDrill R846. Vart och ett av dem kordes med
tva olika uppsattningar skdrparametrar: 58 mm/min res-
pektive 98 mm/min, samt med varvtalet 829 varv/min
respektive 757 varv/min. Skdrkrafterna och vridmoments-
data méttes under hela testet, liksom tjockleken hos det
vita skiktet.

Sedan dessa tester har R840 ersatts med CoroDrill® 860
med -GM-geometri och R846 har ersatts med CoroDrill®
860 med -SM-geometri. Bida dessa verktyg ur ndsta gene-
ration har kenstruerats for att ytterligare forbéttra verk-
tygslivslingden, utan att halkvaliteten férsdmras.

Resultaten gav nagra vardefulla insikter i vad som

orsakar tjockleken hos det vita skiktet. Virt att notera
var att prepareringen av de krokta och radiellt skdrande
eggarna hos R846 gjorde att det skapades mindre vit-
skikt. Samtidigt verkade det som att de raka skidreggarna
och fasningen av skidreggen pa R840 hingde ihop med
okningen av skdrkraften, vridmomentet och tjockleken
hos vitskiktet. Borrets konstruktion avgér alltsd om det
gar att uppna hog halkvalitet och mindre vitskiktsbildning
utan att ge avkall pa skdrdata,

Testerna som den globala tillverkaren inom flygin-
dustrin utférde tillsammans med Sandvik Coromant
avsltjade inte bara nagra saker om det vita skiktet, utan
foretaget har ocksé lyckats avskaffa en del sekundira
processer, som brotschning och dykfrésning, vilket har
gett tids- och kostnadsvinster. Resultaten blev ocksé ett
godkidnnande av konstruktionen hos Sandvik Coromants
CoroDrill® 860-serie med hardmetallborr.

En béttre konstruktion

I serien ingdr ovanndmnda CoroDrill 860 med
-GM-geometri (CD860-GM), konstruerat for att vara ett
bra allroundverktyg vid borrning i utmanande material
i klasserna ISO P, M, K och H inom alla sektorer i bran-
schen. Dir finns d@ven CoroDrill 860 med -SM-geometri
(CD860-SM) for bearbetning av ISO-S-material som
varmhallfasta superlegeringar (HRSA-material), titan och
Inconel. Det senare borret har visat sig sarskilt uppskattat
inom flygindustrin.

Med CD860-GM och CD860-5M har Sandvik Coromants
ingenjorer tillimpat tanken att okad verktygslivslingd och
bttre halkvalitet i grunden beror pa borrets konstruktion.
CD860-GM har en innovativ konstruktion med polerade
spankanaler som forbatirar spanavgéngen och ger en stark
kérna, samtidigt som skdrkrafterna vid borrning minskas.

CD860-5M, 4 sin sida, umyttjar en ny sort och en opti-

merad och férfinad spetsgeometri som ytterligare forbatt-
rar verktygslivslingden vid arbete med svérbearbetade
HRSA-material. Resultatet dr béttre halkvalitet.

CoroDrill 860 har redan visat vad det gér for i tester
inom en rad olika sektorer fére marknadslanseringen.
Ett verkstadsforetag i Frankrike anvénde CD860-GM pa
konstruktionsstal AISI 4140. Det lyckades producera hél
med hog kvalitet vid bade konkav och konvex ingang av
borret, med bra rakhet och tolerans. Foretaget har sedan
dess etablerat en ny afférsrelation med Sandvik Coromant.

En annan av Sandvik Coromants kunder, en italiensk
tillverkare inom allmén verkstadsindustri, lyckade uppna
en produktivitetstkning med mer dn 45 % jamfort med
borret fran en konkurrent ndr man anvinde CD860-GM
fér att bearbeta den starka stallegeringen 34CrNiMoé6. Det
uppnadde dessutom 100 % hogre verktygslivslingd. Pa
annat hall har CD860-SM gett imponerande resultat vid
bearbetning av Inconel 718. Sirskilt lyckades man vid en
testning i Katowice i Polen férbittra verktygslivslingden
med 180 % med CD860-SM jamfort med CoroDrill R840.

Oavsett sektor — flygindustri, allmén verkstadsindu-
stri eller andra omraden — gar det att uppna hoga verk-
tygsprestanda om borret har konstruerats pa ratt satt for
uppgiften. Samtidigt kan onlineverktyg som Sandvik
Coromants CoroPlus® Tool Guide ge ytterligare stod.
Genom att 6ppna verktyget via en webblidsare och ange
onskat material i arbetsstycket, hildiameter och djup kan
anvindaren hitta ldmpligaste solida hadrdmetallverktyg
och skardata for sina behov.

Aven om man &nnu inte fullt ut kan borra enligt devisen
“mét tva ganger och skir en gang”, sa kan funktionen hos
CD860-GM och CD860-5M hjélpa tillverkare att tinka pa
nya sitt kring att géra hal.

Mer information: www.sandvik.coromant.com
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SotOrre inforselspel och langre

RINGSPANN presenterar nya

15¢=-spanndiskar med baittre noggrannhet

Backstop ring
(by customer)

Seating body

Shoulder ring

Bonded Disc Pack

Thrust ring

Mushroom
bush

Baserat pa den funktionella principen for denna platta avsmalnande fjaderstal-
ring presenterar fGretaget regelbundet nya spanntekniklosningar som ytterligare
forbdttrar bearbetningen av cylindriska vixelkomponenter f6r fordons- och
maskinteknikindustrin samt fér rymd- och fluidteknik. Och det &r dags igen: For
forsta gdngen presenterar foretaget nya 15 ° spanndiskar fér sina flanschuckar
och flinsdorn. Vad som gor dem sd speciella dr deras precision i rundnoggrann-
het pa 10 pm.

LAFF-seriens flanschuckar och LBDF-seriens flansdorn fran RINGSPANN
rankas bland de precisionsspdnnarmaturer som har satt tonen i metallbear-
betning i manga ar. Oberoende av var cylindriska arbetsstycken maste vara
centrerade, och internt eller utvandigt fastspanda i bilindustrin, flygindustrin
eller vid tillverkning av pumpar och vixlar, garanterar dessa chuckar utmarkta
resultat. Det funktionella - och namngivande - hjdrtat av dessa flanschuckar
och dorn &r deras RINGSPANN-spanndiskar. De kombineras i ringformade
och forspanda férpackningar med en bredd pa mellan 4,0 och 20 mm, beroende
pé antalet skivor. Deras storlek foljer den fastspanningsdiameter som krévs for
bearbetning av arbetsstycket. De finns tillgédngliga upp till 170 mm f6r chuckar
och 200 mm for dorn.

Mer inforselspel vid laddning.

En viktig kvalitetsfunktion med ett avgérande inflytande pa den precision som
kan uppnas vid frésning, svarvning, borrning, slipning eller balansering ar den
verkliga noggrannheten hos spanndiskarna som anvands i LAFF-flanschuckar
och LBDF-flansdorn. Tidigare har standardvinkeln f6r spinndisken varit 9° med
en rundnoggrannhet pa < 10 um. For nagra manader sedan satte RINGSPANN-
ingenjorerna sig som mal, som en del av ett medelldngt utvecklingsprojekt, att
utveckla ytterligare spanndiskar med en forbéttrad verklig kérnoggrannhet,
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livslangd

vilket skulle ge anvéndaren tva avgorande fordelar utan att kom-
promissa med noggrannheten.

— Som ett resultat av vart utvecklingsarbete kan vi nu erbjuda
leveranttrer och mekaniska ingenjorer tva nya serier av spann-
diskar eller bundna spdnnblock med koniska vinklar pa 15 °
vars verkliga kérnoggrannhet ocksa dr < 10 pm = - detta med
en expanderande diameterforindring som ungefér fyra ganger
storre dn tidigare sdger Inge Gustafsson.

Skonsam fastklimning av kansliga arbetsstycken N y p é n ytt

Utrustad med de nya koroptimerade 15 ° spanndiskarna ar de
nya LHFF-flinschuckarna och de nya LIDF-flinsdornarna for-
utbestdmda for bearbetningsuppgifter med mycket higa krav
pa bearbetningsnoggrannhet. Samtidigt ger de anvéndarna en

Omeslipning forldnger livslangden pa vdrdefulla verktyg
och gor din produktion ekonomi- och miljésmart.

hégprecisionsldsning fér centrering, inrikining och fastspanning Vi dr certifierade specialister pa omslipning av

av cylindriska arbetsstycken vars inre och yttre ytor redan har borr, brotsch och solida frésar av vara egna fabrikat
forberarbetats - med andra ord komponenter for vilka virdeska- Mitsubishi och Mapal. Vi slipar om och beldgger
pandet redan &r langt avancerat. Tack vare att spinndiskarna alla fabrikat med bésta kvalité enligt era Snskemal
spinner runt hela diametern s fir man en jimn och noggrann angéende slipning och markning med mera.
spannkraft pd hela detaljen som kan 6verfora ett hogt overforbart Kontakta oss s& skrdddarsyr vi en smart [8sning fér er.
vridmoment.

- Denna homogena 360 ° -spanning skyddar ytorna pa kom-

ponenten och gor vira LHFF-flinschuckar och LIDF-flansdornar ‘ a”y

- speciellt pa grund av den ¢kade verkliga noggrannheten for Colly Verkstadsteknik AB, Box 6042, 164 06 Kista
deras nya 15°-spanndiskar - vl limpad fér bearbetning av tunn- VerkstadsTeknik Tl OB 0 O Web: ewennchllyve it stekios
véggiga, deformationskénsliga precisionskomponenter ”, betonar
Inge Gustafsson.

Tillaten arbetsstyckestolerans for dessa spénnverktyg stracker
sig upp till IT13 och for de flesta storlekar upp till IT14. ms
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patent

Inverterat bearbetningscenter

Modig Machine Tool grundades 1947 i Virserum
i Kalmar Ldn utifrdn en stark vilja om att bygga de bésta
maskinerna. Modigs svarvar, universalborrmaskiner
och bearbetningscenter blev snart vilkidnda varlden
over. Under 1980-talet bérjade Modig utveckla helau-
tomatiska fleroperationsmaskiner och maskiner for
héghastighetsbearbetning, och sedan produktionen
av den forsta hoghastighetsmaskinen 1987 har Modig
gatt i braschen for utvecklingen och kontinuerligt hojt
standarden for bearbetningsmaskiner. Idag dr Modig
fortfarande familjedgt och kadnt som ett av vérldens
ledande féretag inom héghastighetsbearbetnings-teknik
och konkurrerar med stora multinationella féretag fran
bland annat Tyskland, Nord Amerika och Japan. Modigs
maskiner anvédnds idag inom bland annat flyg och elbil-
industrin, industrier som konstant utvecklas och Modig
dr en del av den utvecklingen.

Att tinka nytt dr inte nytt fér Modig, det dr en fortsétt-
ning pa Modigs innovativa arbetssitt som har mognat
fram under decennier for att kunna hélla sin tekniska
ledarposition och fortsdtta att vara konkurrenskraftiga
pa vérldsmarknaden.

Med vérldens forsta inverterade bearbetningscenter for-
dndrar Modig inte bara en hel bransch utan sittet vi ser pa
maskinbearbetning och vad som dr mojligt att producera,

Vad ir inverterad bearbetning?

Det korta svaret skulle vara att ett inverterat bearbetnings-
center 4r ett traditionellt vertikalt bearbetningscenter, vant
upp och ned. Ett inverterat bearbetningscenter &r med
andra ord en maskin som utfor bearbetningen underifran.
Men fragan har ett mer komplext svar eftersom upp och
nedvénd bearbetning dr en helt ny revolutionerande till-
verkningsmetod som féréndrar en hel bransch.

I januari 2021 sokte Modig
AB ett nytt globalt patent for varldens
forsta inverterade maskinverktyg som

kommer att revolutionera maskin-
bearbetningen i flyg och elbil-industrin.

Nytt svenskt

Ifor en

revolutionerande
innovation

Machine Tool

Idag tillverkas allt frdn mobilhéljen till flygplansdelar
genom maskinbearbetning. Komplexiteten hos dessa
produkter och komponenter ckar stindigt. Traditionellt
tillverkas dessa produkter av vertikala frasmaskiner
med bearbetning uppifran eller horisontella frismaski-
ner dédr bearbetningen sker fran sidan. Men i takt med
allt hégre krav efterfrigas maskiner som klarar av att
bearbeta med hogre precision och sndvare toleranser.
For att matcha dessa forfragningar finns ett behov av
forbattrade l6sningar.

For att mota det 6kande behovet fran bland annat
flygindustrin och utvecklingen av elbilar var det néd-
vindigt for Modig att 4n en gang tinka nytt. Efter timmar
vid ritbordet, manga simuleringar och betatester visade
det sig att ett skiirverktyg som arbetar underifran hojer
ribban for bearbetningsmaskiner avsevirt. Det ger en
stabilare maskin med béttre spanhantering och framfér

allt en maskin som kan arbeta med hogre precision

i hogre hastigheter, vilket innebér bade ldgre produk-

tionstider och higre effektivitet. Det revolutionerade

inverterade bearbetmingscentret med alla fordelar som
det medfér i jdmforelse med traditionella bearbet-
ningsmetoder foddes.

Mer information:
modig.se

David Modig, President Madig Machine Tool
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Har betyder personalen allt

Pa Finmekanik AB i Bredaryd har flera av personalen
varit med sedan starten fér 34 ar sedan. De besitter vér-
defull kompetens och erfarenhet som smittar av sig. Har
finns dven nya kollegor som tagit ett kliv in i bolaget pa
senare tid och som bidrar med nya tankar, kunskap och
innovation.

— Hos oss ér alla viktiga och tack vare ett stort ansvars-

S : | &
Personalen betyder allt for ett litet féretag.

tagande, driv och vilja att stindigt ge hundra procent
utvecklas vi tillsammans, varje dag. Det dr personalen
som AR Finmekanik och som gor att vi utan undantag
kan leverera kvalitet och precision till alla kunder, i alla
situationer, siger VD Jonas Johansson.

For trettiofyra ar sedan grundades verkstadsforetaget

Finmekanik i Bredaryd i en bygd som préglas av innova-

Medarbetarna frdmst och i bakgrunden ser vi den senaste maskininvesteringen fran BROTHER - Speedio 8700 X1.

tillsammans med Jonas Johansson dr numera dgare av
Finmekanik i Bredaryd AB. Jonas gir in som VD och
platschef. Mélsattningen med férvarvet av Finmekanik
i Bredaryd AB &r att bygga fran nagonting riktigt bra och
gora det annu béttre.

Pa sin hemsida presenterar man sig som;

Vi &r specialiserade pa skdrande bearbetning av strdng-
sprutad aluminium, pressgjuten zink och aluminium. Vi
hjélper dig gdrna med ett eller flera moment, med korta
eller langa serier och allt fran enklare till mer avance-
rad bearbetning. Hér finns stor kompetens for att kora
i andra material som till exempel plat och plast; vi ser
det som en utmaning att testa nya material att bearbeta
i om forutsdttningarna ar ratt, Och vi bidrar gédrna med

var erfarenhet redan i prototypstadiet, allt for att det ska
bli s& precist som mdojligt “.

Sa vad ar de riktigt vitala fragorna nu for att utveckla
verkstadsforetaget?

— Jag arbetar med strategi, utveckla bolaget och vart
stora projekt just nu handlar om att fa igéng en avdelning
som kommer att bestd av bade vertikala och horisontella
svarvar och till en bérjan handlar det om material i alu-
minium. Maskinerna dr inkopta, installation pa gang och
vi satsar nu stenhart framat pa att utéka vart erbjudande
till befintliga kunder med ocksa utveckla och hitta nya
kunder med olika processerbjudanden. Tyvarr har pan-
demin gjort att vi tappat lite tempo och att flera konkreta
affdrer dr lagda pad is tillsvidare, séger Jonas och tilligger;

tion, entusiasm och féretagaranda. Anda sedan starten
har man specialiserat sig pa att tillverka produkter med
finmekaniska egenskaper i framst zink, aluminium men
ocksa stal och plast, i CNC-styrda fleroperationsmaskiner.

Fran och med slutet av 2019 &r det Jonas Johansson,
Osten Sjélin och Klas Jansson som driver bolaget framét.

Det betyder att Klés AB (Klas Jansson och Osten Sjélin)

—-Men som det nu ser ut och framat varen sa borjar en

béttre och tryggare kinsla att ligga sig, tack vare vac-
cinationsprogrammen och att vi far varmare vader som
enligt experter minskar sprittspridningen i sambhallet.
Det ger vara kunder en béttre sikerhet och gor att man
kan “trycka pa knappen” och sétta igdng sina projekt.

Mer om 6vertagandet fran de f6rra dgarna familjen
Leif och Monika Johansson lédngre fram i artikeln och
hur man végar ta steget att ge sig in i den hart konkur-
rensutsatta verkstadsbranschen. For hér pratar vi om
hog risk. Men ocksa mojligheter for Jonas och deldgarna
som har stora framtidsplaner.
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Var samarbetspartner Diatool ar specialister pa brotschar sedan 35 ar
vilket gjort att de samlat pa sig en gedigen erfarenhet och kompetens.

Sortimentet inkluderar ett brett sortiment av verktyg med geometrier
och belaggningar fér maximal prestanda i alla typer av material.
Expanderbara brotschar i diameteromréade @5 - 225mm. Foér mindre
dimensioner finns solida brotschar. Standardsortiment fér raka hal,
koniska brotschar och stegbrotschar finns som special.

GJS
®

- Na exakt tolerans med maximal rundhet och ytkvalitet pa
bearbetade hal

m GJSOn Tour
- Var egen rullande massa.
®

+ Processikerhet vid hégvolymproduktion
- Brett sortiment av kompensationshéllare Kontakta oss for en demo pa plats hos er.

+ Tillverkas i Tyskland med hdg kvalitet och korta ledtider

+ GJS ombesdrjer retipping/omslipning av alla typer av ? ®
brotschar, dven fran andra tillverkare s D ATOO I_

vGJS\Verktyg

Skalbyvagen 4, 155 35 Nykvarn * Tel 08-550 999 80
gjs@gjsverktyg.se * shop.gjsverktyg.se

DOOSAN DVF 5000 ®

KOMPLETT 5-AXLIG VERTIKAL BEARBETNINGSMASKIN Doosan Machine Tools

Doosan DVF 5000 ar en komplett 5-axlig bearbetningsmaskin
som kan bearbeta de mest utmanande materialen och komplexa
detaljerna fér att méta en méngd olika kundbehov.

DVF 5000 &r anvandarvanlig med sin lattatkomlighet med goda
utrymmen framfor maskinen for att underlatta arbetet.

Doosan DVF 5000 &r enkel att férbereda for automation frén
sidan och har ett kombinerat svangbart och roterande bord for
att ge optimal atkomst till alla fem axlarna.

Bordsstorlek: @500 mm

Spindelvarvtal: 12000 - 18000 rpm

Max vikt pa arbetsstycket: 400 kg

Verktygsplatser: 30 - 120 st.

Valfritt styrsystem: Fanuc / Heidenhain / Siemens
Doosan AWC-palettsystem (extra tillbehor) eller anna
system for obemannad och effektiv produktion

D u noc Duroc Machine Tool AB +46 8 630 23 00

Snedgatan 1 ordermt.se@duroc.com

MAC H I N E TOO L 342 50 Vislanda www.durocmachinetool.se
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Maskinleverantdren

I lunchrummet pa Finmekanik sitter tidningens
redaktdr och Jonas tillsammans med Kalle Nyrén
som &r en maskinséljare med en mycket lang och
intressant bana i maskinbranschen i 6ver 35 ar
som lett till stor kompetens och erfarenhet som
kommer vildigt bra till pass nér ett f6retag skall
vanda blad och “starta om” sin verksamhet och
som i detta fall, med nya dgare, nya tankar och
infallsvinklar samt med ett produktionstank dér
man ser expansion for framtiden.

Kalle Nyrén har en enorm erfarenhet fran tidi-
gare anstillningar pa vérldsledande maskinfabri-
katiryggen, ndr han kommer in i var diskussion
om hur Finmekanik skall se ut i framtiden.

— BromiGruppen dr en av flera maskinleveran-
torer som vi kommer att luta oss mot i ndsta steg,
nir det handlar om att féryngra och forddla var
maskinpark, séger Jonas Johansson.

— Vi fokuserar pa att erbjuda vara kunder hel-
hetslésningar, i de flesta fall fran forfragan till
produktionsstart och det blir allt vanligare di vara
maskinaffdrer idag till ungefir 90 % dr med ndgon
form av automation. Just det att vi har maskiner
och kunskaper “under samma tak” &r var styrka
och gar jamsides med de 6kade kraven frdn vara
kunder, speciellt i dessa tider, sdger Kalle Nyrén
och fortsétter;

- Om inte annat komma med férslag och vara
behjdlpliga hur kunden skall kéra en produkt pa
bésta mojliga sétt sa att utfallet blir basta méjliga
produktivitet.

- Sélj idag, da maste maskinleveranttrerna
kunna erbjuda kompetens runt omkring maski-
nerna och produkterna. Det stéller krav pa att
kunna erbjuda unika l6sningar. Det finns givet-
vis manga exempel pa hur en maskininvestering

skall se ut men att tillsammans finna det bista
alternativet, ja hir har vi fullt fértroende fér de
maskinleveranttrer som vi samarbetar med idag,
sdger Jonas Johansson.

- Framtiden &r automatisering i nagon form.
Nér vi siljer en verktygsmaskin sa dr det till 90 %
med nagon form av automation. Idag styr cykel-
tiderna, produktivitet och antalet maskintimmar
per dygn.

— Med korta cykeltider maste det till en auto-
mationsldsning for att hinna med. DA hinner inte
operatdren med att ladda och plundra manuellt,
helt enkelt. Allt kortare serier och avrop betyder
mycket stilltid som man kan minimera med en
automationsldsning, sdger Kalle Nyrén.

Och nér det handlar om lite stérre foretag som
vi moter pa vara reportageresor sa finns det kom-
petens och man har anstéllda som med sin exper-
tis arbetar med produktionsteknik och stindiga
forbattringar med fokus pé att trimma processer
och forbéttra produktiviteten.

—Ja sd dr det visst men i méinga fall med min-
dre verkstidder sd har man varken kompetensen
i huset eller resurser eller tid att arbeta med for-
dndringsarbete varje vecka utan det blir ofta att
man programmerar som man alltid gjort och kor
pa samma sétt, anvinder samma verktyg och dar
produktionsplanering kan betyda att man dkar
maskintillgéngligheten och antalet produktions-
timmar, sdger Jonas och menar att:

— Hér behover vi bli béttre och vi har nyligen
anstallt produktionsberedare Nicklas Sandqvist
som egentligen fran dag ett lagger mycket tid
som stéllare och arbetar med flodesorientering.
Och efter vart besok kommer nyheter om fler
nyanstillningar.

Forts. sida 36 >>

Hég automatiseringsgrad i denna produktionscell. BROTHER Speedio R650 X1 med ABB robotik och integrerad tvatt.

G



. MADA
PRODUKTIVITET UTAN KOMPROMISSER

AMADA Utvecklad Fiber Laserkalla Fran 3 till 12kW

Utokad I(apacltet
Unik och fullstandlgtwarlabel stralkontroll,
ger 6kat produktionsomrade Lean Produktion

Ta beslut baserat pa realtidsdata
med V-factory

Hoghastighets Produktion
Utveckling erbjuder snabb
haltagning i tjockt material
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E E AMADA SCANDINAVIA AB
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LANG ROBOTREX 21 ANG

AUTOMATISERING OCH EFFEKTIVISERING AV DIN PRODUKTION TECHNIK.de

Lang RoboTrex ar en prisvarda och innovativ robotlésning som
lampar sig mycket bra for automatisering av smaserietillverkning
av olika detaljer och effektivisera din produktion.

RoboTrex &r i sin konstruktion véldigt enkel att anpassa till bade
nya och befintliga maskiner. Ingen robotprogrammering kravs, da
man endast med en M-kod styr nér roboten ska hamta och ldmna
ett skruvstycke i maskinen. Dérav behdver man varken robotinter-
face eller luft/hydraulik genom maskinens arbetsbord.

RoboTrex finns i 2 storlekar; RoboTrex 52 upp till detaljvikter pa
12 kg och RoboTrex 96 som klara upp till max 30 kg (kan f&s med
storre robot som da klara anda upp till 50 kg).

Bada systemen kan valjas med plats for 2 respektive 4 vagnar
- detta innebér att man kan ladda upp till max 168 paletter for
RoboTrex 52 och max 64 paletter for Robotrex 96 at gangen.

Pa bilden ses Lang RoboTrex 52 integrerad med Doosan DVF 5000.

DUROC Wil ol
M AC H I N E TO O L 342 50 Vislanda www.durocmachinetoaol.se
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Maskinoperatiren som blev verkstadsdgare
Jonas Johansson f6dd 1976 har lang och gedigen erfaren-
het inom verkstadsbranschen. Och det ar faktiskt sa att
han tillbringade tre ar som maskinoperator/stéllare pa
Finmekanik, foretaget som han numera ar deldgare i.

Jonas borjade inom plat som operatér, stéllare och
utvecklades i foretaget som avdelningsansvarig-program-
merare, inkdp och konstruktion. Och ménaderna innan jag
bytte jobb ansvarade jag for hela produktionen.

- Manga ar i branschen dér jag verkligen fick arbeta
med allt som hor en verkstad till. Det var med den erfa-
renheten som jag borjade fundera 6ver om man skulle
vaga ta steget till att férverkliga en drom om att dga en
verkstad, berédttar Jonas.

Sunt ténkande ifran Jonas tycker jag som med sin langa
erfarenhet vet vad som krévs. Det finns méanga duktiga tekni-
ker som ofta blir kvar i en roll som passar dem och blir tvek-
samma till att ta det stora steget fullt ut som egen foretagare.

- Jag forstod att vigen skulle bli lang och slingrig for
att hitta ratt verkstad men det som startade processen och
som fick mig att pa allvar ta tag i min drém var att dgarna
till Finmekanik hir i Bredaryd ville silja. Jag fick hjilp av
en foretagsformedlare som sammanférde mig med

Klas Jansson och Osten Sjblin pa Klés AB. Och for att
gora en ling historia kort, sd triffades vi och det klickade,
sa vi gjorde gemensamt upp affiren med dgarna familjen
Johansson pa Finmekanik AB.

- Idag dr jag glad att vi dr tre som édger tillsammans for
jag kanner nu efter ett ar med pandemi och annat, att det
hade varit jobbigt att vara ensam dgare till Finmekanik
hér i Bredaryd.

— Vi dr en bra mix av olika personliga egenskaper och
kompletterar varandra bra. Man behéver alltid tillgang
till kapital och hér finns stora méjligheter till investeringar
som vinu haller pa att genomféra och mer finns i pipeline,
sdger Jonas Johansson.

Vad var det forsta du gjorde som ansvarig och vd?

- Jag investerade i ett helt nytt affarssystem for att
kunna som alla férstar behovs for att fa kontroll pa fl6-
den, order, inkép och leveranstider.

- Nésta steg blev att gira efterkalkyler pa samtliga pro-
dukter som passerade Finmekaniks produktionsfléde, fér
att pd sa sitt se hur artiklarna bar sig gentemot befintligt
satta prisbilder mot kund.

“Vi har inte satt upp ndgon 5-drsplan pa papper men
jag skulle personligen ta det som ett misslyckande om vi
inte skulle klara av att tredubbla var omséttning fram till

Jon Johansson visar volymdetaljer sam tillverkas
pa Finmekanik i Bredaryd i en BROTHER TC-324N.

Produktionshallen dér maskin-erna fran BROTHER star pa rad.

Med hjélp av 8 stycken CNC-styrda fleroperationsmaskiner i maskinparken
garanterar man snabba resultat och tack vare ndra samarbete med fixturtillver-
kare kan man ocksé sékerstélla snabba leveranser och stor flexibilitet i alla led.

2026", tinker Jonas och man ser
pa honom att han menar allvar
och det &r ingen omajlig upp-
gift for hdar har man tagit 6ver
en verksamhet med mycket stor
potential.

— Vi har konkreta verktyg och
metoder och skall nu fokusera pa
att arbeta smartare och effektiva-
re, fa kontroll 6ver tiden, arbets-
momenten och informations-
flédet. Vi har en handlingsplan
som skall héja produktivitet och
effektivitet, samtidigt som vi skall
ha en fortsatt arbetsglddje bland
vara anstillda, nédr vi nu trycker
pa gaspedalen, séger Jonas.

Maskinpark

och produktivitet

Nu éter tillbaka till verkstadsgolvet och maskinparken.
Den japanska maskintillverkare BROTHER &r domine-
rande med 8 CNC-styrda fleroperationsmaskiner alla
inkdpta av de tidigare dgarna.

— Vi ser absolut ingen anledning att férdndra valet av
fabrikat men vi behover borja byta ut dldre modeller och
den fdrsta som star pa listan 4r en BROTHER modell fran
1999, sdger Jonas Johansson.

— De senaste maskinerna frdn BROTHER dér fran 2017
och dr vil fungerande med automationsldsningar i flera
fall.

—Tittar vi pa dldre maskiner generellt, s ser vi att idag
kan BROTHER erbjuda en ny generation av maskiner
som betyder mer snabbhet och béttre precision. Jamfér
vi med maskiner byggda 1999 och idag 2021, sa pratar vi
4-5 generationer senare av utveckling och da handlar det
om nya styrsystem, styrservon, elektronik. Framf&rallt
vridstyvare stativ som givetvis bidrar till att man kan
kora tufft i stal.

—Jag pastar att Brothers BBT 30 spindel kona kan jam-
foras och avverka som en BT 40 kona, sdger Kalle Nyrén
maskinséljare BromiGruppen.

84 vilka parametrar dr viktiga nu fér Jonas och hans
personal for att utveckla sin maskinpark och produk-
tionsprocesser sa man kan na sina tillvixtmal, fragar vi
Kalle Nyrén.

— For det forsta sa ser jag en stor potential for foretagets
utveckling. Jag ser ocksa en dldrande
maskinpark som givetvis sa smaning-
om bytas ut. Jag ser ocksd att dven om

maskinerna fungerar pa ett bra sétt hdr idag, sa har det
hént mycket pa snabbhet som t.ex. verktygsvéxling och
forflyttningar - acceleration och retardation, nér det giller
de nya maskinmodellerna frin BROTHER.

- Det finns intressanta tester pd utvalda detaljer lik-
nande de som Finmekanik tillverkar. Och jamftr man en

ny maskin med en maskin som dr 15-20 ar gammal, s&
kan du 6ka produktiviteten mellan 25-35 %.

- For som sagts mantran for en maskinbyggare som
BROTHER sa dr det stort fokus pa snabbhet, snabba fér-
flyttningar och snabb verktygsvixling med precision.

Vi kommer slutligen in pa automatisering dar Kalle
har beréttat att man séljer och installerar de flesta maski-
nerna idag med nagon form av automationslésning.
Och da handlar det om maskiner med palletvixlare som
BROTHER nu presenterar fér sina kunder.

- 54 vad som dr viktigt att tilligga dr att med en palett-
vaxlare som automationslosning sé sparar kunden tid
genom att stilltiderna ofta tickar ner mot noll. Och du far
som verkstadsidgare en battre 16nsamhet och dka maskinut-
nyttjandet visentligt, siger maskinséljare Kalle Nyrén.

- Vi méste automatisera i svensk industri pa alla basta
och mdjliga sétt for att bli mer konkurrenskraftiga mot
véra konkurrenter. Ni lasare har tidigare fatt BROTHER s
mantran, nu far ni mitt mantra - automatisera och tka
dina produktionstimmar per dygn och maskin. Minska
tiden ndr maskinen star still. Kor du ett skift sa &r du
speciellt sarbar. Umyttja tekniken och producera mer per
dag, siger veteranen Kalle Nyrén avslutningsvis och han
vet vad han pratar om, efter 6ver 40 ar i branschen. Och
Jonas Johansson ung och hungrig entreprenér, ler och
héller med till 100 %. B
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Maskintillverkarna gar on=line

Vi ser och har sett allt fler olika former av digitala sats-
ningar under det senaste aret fran industrins olika akts-
rer. P4 grund av den globala pandemin &r férséken och
anstrangningarna manga att locka besokare till digitala
moten on-line dir inkdpare, verkstadstekniker och exper-
ter mots framfor sina dataskérmar pa sina arbetsplatser,
istillet for IRL. Teknik skall ses och upplevas pa plats och
moten mellan ménniskor dr viktiga men just nu svara att
genomfora. Det har vi blivit varse ndr pandemin drog
in 6ver virlden med tusentals affirsméten, hundratals
massor och 6ppna hus som blev instéllda. Sa alla digitala
event har blivit det nya normala.

Manga foretag jobbar envist vidare och forséker finna

DME 300]8 | BEST OMF OF ALL TIME

Best Quality, Surface
Quality and Accuracy
of your Parts

Sa i ar 2021, fick teknikdagarna i Pfronten och DMG
MORI’s 100-arsjubileum skjutas upp. Istdllet arrangerade
den tysk/japanska maskintillverkaren ett digitalt event on-
line med information, enskilda méten med expertis inom
olika omraden, presskonferens, utveckling och tekniska
framsteg samt flera vérldsnyheter inom maskinteknik och
automatisering, allt i direktsdndning pa sex olika sprak.

DMG MORI ér en av vérldens storsta tillverkare av
verktygsmaskiner, robotik och kompletta 16sningar for
kravande industri allt inom begreppet Industri 4.0. Den
tekniska utvecklingen gér att man behover ha en konti-
nuerlig kontakt med industrin.

Och industriféretagen vill hélla sig uppdaterade pa
nyheterna fran leverantérerna inom sin bransch.

Den pa manga satt, hogteknologiska tillverkningsindu-
strin kraver kompetenta samarbetspartners. Professionella,
palitliga specialister som forstar industrins jakt pa stin-
diga forbattringar av processer och maskinlosningar som
svarar upp mot héga krav pa precision, livslangd och
produktionsekonomi.

olika former av motesplatser med den senaste informa-
tionstekniken som finns p& marknaden. Det kan vara
mdssor som gar online eller som i detta fall med DMG
MORI som under tre dagar i februari gick on-line med sin
traditionella kick-off som man brukar arrangera mycket
framgangsrikt varje ar i februari.

Teknikdagar dar man visar upp ett trettiotal maskiner/
system som gor span. Demohallar fyllda med intressanta
maskinnyheter och teknik som drar till sig mellan 8 000
och 9 000 besokare fran hela vdrlden och som samtidigt
kan fa guidade visningar i fabriken som under teknikda-
garna har sin produktion igang.

Men 6gonblicksbilden vi gor idag dr Covid-19-pandemin
har lagt ett lock dver nya projekt och mgjligheterna fér
maskinleverantdrer att gora sina viktiga bestk IRL for att
kunna fora kunskaperna inom teknologi vidare. Si nir
vi pratar om kompetensen som &verférs frimst genom
minskliga moten direkt ute i produktionen som &r sa
viktigt, ja vart tar den vigen i kristider.

Jag har hort av flera maskinséljare och applikationstek-
niker som arbetar med kunskapstverforing, berdtta att
“om inte vi som arbetar med kompetens kan eller far
bestka kunderna, sd missar féretagen den kunskap och
kompetens som vi tillf6r. Vi som maskinleverantor séljer
inte bara maskiner utan vi bidrar &ven med nya idéer inom
metoder och ny teknik. Med var kunskap kan vi tillsam-
mans med kunderna stirka deras position pa marknaden
och géra dem mer konkurrenskraftiga”.

Covid-19 har gjort att vi behovt tinka om och tianka
nytt pa jobbet. Nar det géller méten och konferenser har vi
anpassat oss och stillt om. Det fysiska motet har i ménga

2020 arrangerades néstan som vanligt nere i sédra
Tyskland péd den stora anldggningen i Pfronten men
var utforliga rapport fran férra aret, sa kunde vi redan
da skriva att pandemin hade bdérjat sprida sig i fram-
forallt Asien vilket paverkade antalet bestkare. Vadret
stillde ocksa till det med snostormar 6ver Europa som
hindrade manga att resa. Vad man inte visste da var att
néagon manad senare, sa hade viruset spridit sig till Europa
och med katastrofala foljder for samhaéllen, medborgare,
foretag och industrier.

fall ersatts av det digitala motet.
En utveckling som i sig inte
behdver vara negativ utan istil-
let paskyndat digitaliseringen helt
naturlig och som det har visat sig
vara ett bra komplement till det
fysiska motet. An att inte ha nigra méten alls.

Sa hér har nu digitaliseringens framfart skapat bra férut-
sattningar for att motas. Trenderna den senaste tiden handlar
mycket om att kunna formedla kunskaper digitalt istéllet for
ien fysisk miljé. Dessutom ser vi 6ver fléden och 16sningar
for hur vi pa basta méjliga sétt kan skapa och uppfylla de
syften och mal som man sétter upp nér det handlar om att
fa ut konkreta och viktiga nyheter till kunderna.

Men branschen tror ocksé att det uppkomna ldget kan
gora att kunskapsféretagen pa flera och bittre sitt kommer
atti framtiden kombinera digitala méten med ménskliga.
Att métas fysiskt dr ett grundldggande behov hos mén-
niskan men nér pandemin slar till maste vi alla anpassa
oss till verkligheten.
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for att traffa sina kunder

Sa mitt arbete i ar blev att fanga upp det viktigaste som
redovisades pA DMG MORI DIGITAL EVENT 2021 genom
att sjdlv deltaga digitalt framfor min dataskdrm hemma
pa kontoret.

" Att fortsdtta arbetet med att implementera automa-
tion och digitalisering i det vardagliga arbetet. Bygga och
utveckla fundament till en allt effektivare maskinpark
och produktionsapparat dr viktiga mantran fér maskin-
tillverkaren DMG MORI. Och att involvera maskinopera-
téren i en allt mer komplex situation dér utvecklingen gar
mot att allt mer 6vervaka och styra tillverk-
ningen av komponenter och detaljer
i ett system som alltmer styrs av helt
automatiska processer ddr maskino-
peratorens arbete allt mer kan liknas

Forra aret skrev jag spaltmeter om mjukvara och automa-
tisering. Industri 4.0 med total uppkoppling rycker allt
ndrmare och mjukvara ar nyckeln for framtidens produk-
tivitet och processdkerhet. Nu handlar det om att “gifta
ihop” allt till en vil fungerande digital produktionsenhet
och/eller fabrik. Later det krangligt, det &r det inte lingre.

Digitaliseringen har dock ingen egen viljestyrka. Darfor
dr det viktigt att forstd samspelet mellan ménniskor och
ny teknik i formen av artificiell intelligens — AL Men vi
maste bli battre pa att kommunicera med maskinerna och

hér har DMG MORI ménga innovativa produkter som t.ex.
nya myDMG MORI som vi skriver om i artikeln samt det
numera etablerade styrsystemet CELOS med alla Appar
som Messenger och Connectivity samt de storre digitala
systemen som WERKBLIQ och TULIP.

Men som sagt, i ar sa vi skall rapportera om flera nya
maskinldsningar som alla hade virldspremidrer pa de
digitala motorvdgarna.

Fortsitt ldsning pd ndsta sida...apropd virldspremidrer...
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vid en maskiningenjor.

DMG MORI
DIGITAL EVENT

B> HOME b LIVESTREAM D AGENDA  [> MAKE A LIVE APPON

ulf samuelsson, Welcome to the digital event platform of DMG MORI.

> HOME > LIVESTREAM P AGENDA

“WE EMPOWER YOU WITH
AUTOMATION & DIGITIZATION"

AUTOMATION

Piease choose a date, February

® : -

You RT
ONLINE Tue Wed The
09:00 AM: CED Tailc Interview with
09:25 AM: DECKEL MAHO Pirontert]
09:42 AM: Live Questions & A
09:50 AM: World Premiere: CLX 450
10:02 AM: World Premiere: The M1

10:17 AM: World Premiere: DMF 300

10:28 AM: Live Questions & Ans

AGENDA

DMG MORI's framgéngar fortsatter trots pandemin pé den
globala marknaden. Masahiko Mori och Christian Thénes
fran hogsta foretagsledningen, framtrédde on-line och for-
medlade en nuldgesanalys ddr man ser och har ett fortsatt
fokus pa digitalisering och automatisering. Och arbetet
fortsétter ofortrutet vidare.

Morgondagens kunder séker svar pd processgaranti.
Kostnad per detalj 4r i storsta fokus. Dynamiskt handlar det
om att utveckla automation och teknik for industriell tillvéxt
Man ser ocksa i sina analyser en fortsatt 6kning av automa-
tion och trenden dr glasklar.
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Varldspremiar for Ml,

imponerande bearbetningsresultat och hog stabi-
litet till ett konkurrenskraftigt pris = med den
nya Ml:an handlar allt om design och lOnsamhet

e  DMG MORI kvalitet pa inkérningsniva

* Hog statisk och dynamisk stabilitet och perfekt ddmp-
ning tack vare maskinbddden i monolitisk design.

e Utmirkt bearbetningsférmaga och hog ytkvalitet tack
vare hog stabilitet.

* Fast och stabilt bord pa 850 x 650 mm och med en
maxvikt pa upp till 600 kg sikerstiller dynamisk
stabilitet oavsett vikt pa detaljen

e Pilitlig inlineSpindel - fler &n 3,000 enheter installerad
vérlden Gver.

e Perfekt anpassat arbetsomrade (550 x 550 x 510 mm)
i kombination med kompakt design (golvyta < 6 m2)

¢ Enkelt handhavande och anvindarvénligt styrsystem
med SIEMENS 828D

e Digitalisering med IoTconnector som standard.

Med 45 olika produktlinjer erbjuder DMG MORI ett
varierat maskinutbud for varje metallbearbetningsbehov.
I varje valméjlighet finns dock alltid utrymme for forbitt-
ring och vidareutveckling. Den hir gdngen har ingenjirer
fran FAMOT i Polen identifierat en attraktiv marknad

Hég star.-'sk'c':&h dynamisk stabilitet och utmérkta dz'impm’ngsenskap er ger en stabil bearbetningsprocess.

=

Gﬁhn@i;

Bearing block

Chain wheel

Adapter

M1 &r den perfekta ldsningen fér alla detalfer som inte kréver
bearbetning i dyra och mer tekniskt avancerade maskiner.

for enklare 3-axliga fleroperationsmaskiner. Med M1 gér
DMG MORI entré inom ett nytt marknadssegment dér
man tidigare inte varit aktiv. Resultatet firades med en
virldspremidr under det digitala eventet i Pfronten.

Pa dagens marknad &r den stéra utmaningen fér de
flesta foretag att sténdigt minska produktionskostnaden
for att bibehdlla sin konkurrenskraftighet. DMG MORI
moter kundernas behov och marknadens villkor med den

nya M1 maskinen. Den har en plats pa varje verkstads-
golv i hela vérlden. Allt frdn sma féretag och start-ups
som behover en kostnadseffektiv 16sning till stora till-
verkningsenheter som soker en enkel och precis 3-axlig
fleroperationsmaskin. Kombinationen av DMG MORIs
kompromisslésa kvalitet och oslagbara priser gor att M1
till en perfekt losning for att delar som tillverkas 3-axligt
och som inte kriaver bearbetningsprocesser i dyrare och
mer tekniskt avancerade maskiner. Det dr vad design for
sin lénsamhet handlar om.

Tack vare designen baserad pa en monolitisk maskin-
bédd och fast bord nar M1 en exceptionellt hog niva i sin
klass. Hog statisk och dynamisk stabilitet och enastaende
dampningsegenskaper ger en stabil bearbetningsprocess.
M1 star for hog ytkvalitet och 6kad verktygslivslangd
i kombination med ett attraktivt pris. Maskinens héga
virmebesténdighet gér den mindre mottaglig f6r deforme-
ringar pa grund av hetta. Dessutom dr maskinen utrustad
med inlinespindel, utvecklad och byggd av DMG MORI
och redan installerad fler &n 3000 ggr. vérlden over.

Fullt digitaliserad med

loTconnector som standard

Med den nya maskinen M1 erbjuder DMG MORI ett
latthanterligt och anvéndarvinligt styrsystem i form av
SIEMENS 828D. detta gora att NC-prgram enkelt kan
overforas mellan maskiner da Siemens 828D och 840D
dr kompatibla. Precis som manga andar DMG
MORI maskiner sa har M1 dven IoTeconnector
som sdkerstiller mgjligheterna till samman-
koppling hos kunden och ger tillgdng till den
digitala framtiden. IoTconnector ger anvén-
daren mojlighet att ta del av flera olika DMG
MORI mjukvaru- och digitala l16sningar som
NETservice, Service camera eller my DMG
MORI kundportal.

Olika varianter for att lyckas

DMG MORI svarar pa behovet av olika utrust-
ningskrav med ter olika varianter, M1 comple-
te, M1 plus och M1 pro. De olika varianternas
gemensamma ndmnare dr enkel: Snabb och
smidig installation. Efter leverans dr maskinen
Klar for bearbetning inom bara en dag.

Forts. sida 42 >>

M1 erbjuder DMG MORI
kvalitet pd inkéringsnivéa



Uppspanning med maximal precision

GJS tillhandahéller ett komplett sortiment av dorn och chuckar fér
precisionsuppspanning av arbetsstycken fér bearbetningsmaskiner
och méatrum. Med véra tva agenturer Ringspann och myTec

kan vi erbjuda kompletta I&sningar fér mekanisk och hydraulisk
uppspénning av runda detaljer.

Vi har &ven precisionsskruvstycken fran schweiziska Piranha for
uppspénning av fyrkantiga och sexkantiga detaljer.

Med rétt typ av uppspénning kan man exempelvis bearbeta fler
operationer i samma uppspénning, n& minskad produktionstid och
uppna en béttre kvalitet pa den bearbetade detaljen.

vGJS\erktyg

Skalbyvagen 4, 155 35 Nykvarn - Tel 08-550 999 80
gjs@gjsverktyg.se « www.gjsverktyg.se

GJS On Tour

Var egen rullande méssa.
Kontakta oss for en demo pa plats hos er.

FORMBORR SYSTEM 117

* Produktutékning for fullborrning i solida material.
» Fardigtolerans inom % 0,02 mm kan uppnas.
« Anvands i materialgrupperna P, M, N, K

HORN Sverige & Danmark
I

‘owered by JR TOOL

Kontakt

phorn.se
019- 277 76 06
info@phorn.se
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Varldspremiars CLX 450 TC

Med den nya CLX 450 TC utrustad med compacte
MASTER turn/mill spindel, svarar DMG MORI
pa den okade efterfragan pa universalsvarvar

Framtidssdkrad inkérsport till 6-sidig bearbetning

e Maximal anvindning av arbetsomradet med compact-
MASTER spindeln

* Verktygsmagasin med 30 verktyg (60 verktyg som
tillval) for maximal flexibilitet

¢ Minimal setup-tid och vintetid tack vare multiverktyg
och systerverktyg.

e Y-axel som standard

Universalmaskiner fran DMG MORI har varit en vik-
tig komponent i maskinparker for ett flertal CNC-
bearbetningar i decennier. Med den nya CLX 450 TC, har
maskintillverkaren lyckats omdefiniera universalsvarv-
ning dnnu en gang. For att kunna mota de dkade produk-
tionskraven med mindre kvantiteter och stérre majligheter
att variera de tillverkade delarna har DMG MORI skapat
sin nya serie CLX TC, ddr en B-axel med compactMASTER
turn & mill spindel ersétter den traditionella verktygs-
revolvern. Med i paketet finns en automatisk verktygs-
véxlare, den alltid s kraftfulla huvudspindeln och en
dubbdocka eller motspindel. Det hér gor virldspremidren
till en perfekt inkorsport till 6-sidig komplettbearbetning.

“De senaste dren har tydligt visat att turn-mill bear-
betning blir allt viktigare” sager Harry Junger, VD vid
GILDEMEISTER Drehmaschinen. Detaljerna blir alltmer
komplexa och prio ligger pa att minimera setup-tiderna,
sdger han. “Som verktygsmaskinsmakare f6ljer vi tren-
den med higre niva pa den tekniska integrationen, vilket
vérldspremidren av CLX 450 TC tydligt demonstrerar.”

Huvudelementet i den nya CLX 450 TC dr B-axeln med
compactMASTER turn & mill spindel. En Y-axel mojlig-
gora excentrisk bearbetning som standard och verkygs-
magasinet med upp till 60 platser — 30 som standard — gor
att man kan bearbeta flera olika detaljer utan att behéva
avbryta for verktygsbyte. Verktygen kan dven ladas och
plockas ur parallellt under bearbetning sa att setup-tiderna
kan reduceras ytterligare.

“Maskinkonceptet med B-axel krdver enbart ett verk-
tyg i huvudspindeln och ett i motspindeln” férklarar
Harry Junger. Dessutom, séger han, s& finns méjligheten
att anvénda multiverktyg och systerverktyg sd ingenting
star i vagen for flexibel automatisering och obemannade
skift. compactMASTER spindeln ger liknande férdelar
for CNC-frasning: Man anvinder bara ett verktyg for
radiell och axiell frésning, inga specialverktyg med
vinklat huvud beh6vs och komplex bearbetning &r méj-
lig med standardverktyg,

7
Sprocket

Enligt Harry Junger dr B-axeln dven gynnsam for stabi-
liteten: “Det mojliggor omfattande mitning av detaljen
redan i maskinen. Det finns &ven integrerad verktyg-
sinmédtning ovanfér huvudspindeln utanfor bearbet-
ningsutrymmet.” Kollissionsrisken dr ocksa avsevirt
lagre med ett verktyg i bearbetningsutrymmet, tilligger
han. En svarvldngd pa 1,100 mm och svarvdiameter pa
400 mm ger tillrdckligt utrymme fér en bred variation
komponenter.

Nir det kommer till styrsystem sa ar CLX 450 TC utrus-
tad med en anvandarvinlig SIEMENS 840D solutionline
och en 19" multi-touch panel. DMG MORIs exklusiva

Camshaft

technology cycles fér CNC bearbetning gor hantering,
processévervakning och programmering upp till 60%
snabbare. “Den tekniska kunskapen finns sparad i pro-
grammet och den dialogbaserade programmeringen
minimerar risken for fel,” lagger Harry Junger till. Han
dr 6vertygad om att CLX 450 TC &r ett framtidssdkert
helomfattande paket: “Turn & mill maskiner erbjuder
allt det som en prismedveten anvéndare kan férvénta sig
fran en universalsvarv under det kommande decenniet.”

Mer information:
www.dmgmori.com




INVESTERA | EN KRAFTFULL
PRODUKTIONSMASKIN

KITAMURA SUPERCELL HX300G

PERFEKT RESULTAT
OCH HOGA KVANTITETER

SUPERCELL HX300G ar en
horisontell fleroperations-
maskin med precision och
noggrannhet utover det
vanliga. Enkla riggningar
eller obemannad drift.
Perfekt for hoga kvantiteter
med hoga krav pa resultatet.

e Ultrahdg positioneringsnoggrannhet: + e Hogkvalitativ gjutjarnskonstruktion
0,002/ full slag, repeterbarhet: + 0,001 med kraftigt rullgejdersystem

» Perfekt for bade obemannad engangs- ¢ Hoghastighets, dubbelkontakt
produktion och produktion med hoga 20 000 rpm spindel
Kvantiteter « Arbetshanteringssystemet minskar

¢ Standard 20-stationers automatisk palett- ladd- och plundringstid av paletterna,
vaxlare med upp till 80 paletter som tillval vilket majliggor just-in-time drift.

M
%. / @ Hazas m‘e;::'m'mwwﬁ [IS7EE] " universaL RosoTs LAGUN gi;‘l\gE e P@ @mercst

Kontakt: 036-392000 | EDSTROMS.com EDSTR&M s
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Med tanke pa processen

- ett utvecklande partnerskap mellan
maskinbyggare och verktygstillverkare

4—spihdi'}' bearbefing md skivfrésar 6.r ldnkarmar. Det sfo -anfa-!et skér ger en
indikation péd att det behdvs mycket vridmoment i spindlarna. (Foto frén ELHA)

“Vi har en unik hantering nér vi far férfrdgningar fran
vara kunder” siger

Meinolf Wolke, siljchef hos ELHA-MASCHINENBAU
Liemke KG (ELHA) i Hovelhof. Ett medelstort foretag
som tillverkar specialmaskiner, placerar detaljen och

dess bearbetning i centrum
for processen och utvecklar en
optimal 16sning som &r perfekt
designad for bearbetningssek-
vensen. “Genom att gora sa,
tar vi alla tekniska och ekono-
miska onskemadl i beaktande,”
torklarar Wolke vidare. Endast
da kan ansvariga besluta huruvida man kan anvinda ett
befintlig bearbetningskoncept eller att en applikations-
specifik konstruktion behovs. Meinolf Wolke forklarar:
“Forutom att tillhandahdlla maskinen, erbjuder vi olika
service som stréacker sig ifran processutveckling och kon-

Precision Tsugami

Japanska CNC-svarvar och langdsvarvar for extra hoga 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-III

+ Bastsaljaren uppgraderad

+ Langre Z1-slag, starkare motorer
- Okad géngkapacitet

« Termisk kompensering standard
 Hogre snabbtransport

* Oscillerande svarvning (option)
Abile CAM-system medféljer

“ﬁ MASKIN AB A. FRANSSON

www.maskinfransson.se

08-554 309 30

Ju storre serier att tillverka, desto viktigare blir
cykeltider och verktygs-kostnader. Med storre
kvantiteter, som dr vanligt for bilindustrin maste
egenskaperna for bade maskinen och verktygen
maste vara optimalt anpassade till varandra — och
till vald bearbetningsprocess.

struktion av fixtur dnda till nyckelfdrdiga losningar med
automation och tillverkningssupport.”

Specialverktyg for 1ag totalkostnad
“Bearbetningen &r ofta lika unik som detaljen sjalv —
inkluderar dven materialet i detaljen,” tilligger Alexander
Wiesner, Teknisk rddgivare hos Mapal. “Sjilvklart, kan
mycket av bearbetningen pa komplexa detaljer giiras med
standardverktyg. Men detta ger ofta betydande nack-
delar sa som cykeltid, kvalité, och kostnadseffektivitet,
sérskilt nidr stora volymer skall tillverkas.” I dessa fall
dr specialverktyg som dr precist instdllda fran Mapal for
bearbetningen i fraga att foredra.

B0386E-III

» 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



“Under fasen for verktygsdesign, dr det viktigt att
bestimma parametrar f6r bearbetningsprocessen,”
sdger Wiesner, “sédrskilt nér det géller utmanande
geometrier.” Fér att kunna designa processen pa
bésta mojliga satt, gor Mapal ofta prototypverktyg.
Dessa anvinds sedan for att gbra noggranna tester
pa detaljen som skall bearbetas. “Detta i sin tur hjal-
per konstruktoren att designa maskinen efter dom
data som anvénds vid testningen” fortsétter Wiesner.
Han sager att Mapal har haft ett langt partnerskap
med ELHA i detta omrade. Féljande tre exempel
visar férdelarna for slutkunderna:

HM-borr for bearbetning av lankarm

“Vi var missndjda med den lsning vi hade for
borrning av lankarm i solid aluminium, som ocksa
skulle gora en ytterligare diameter med noggrant
matt” paminner ELHA Projekt Ledare Friedhelm
Dresmann. Just d&, anvidnde vi ett verktyg med
lodda PKD-skér. Detta for att hilla bearbetningstiden
sa kort som mdjligt, dessa borrar kérdes med vildigt
hér matning. Nackdelen med denna l6sning var det
héga vridmomentet vi behévde och den ofillréckliga
livsldngd vi hade pd PKD-borren. Nér vi leta efter
en bittre l6sning, vinde sig vdra tekniker pa ELHA
till Mapal. Tillsammans jobbade maskinleverantér
och verktygstillverkare for att hitta en 16sning. Vad
man kom fram till var ett hybridverktyg. Borren gjor-
des om till en vindskarsborr med diamant belagda
(CVD) skir med 3 eggar for borrning i selitt material.

QUASER

we cut faster
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Det noggranna halet gjordes med det andra steget
som har tvé l6dda PKD-flisor.

Mapals utvecklingsingenjorer testade verktyget
i deras R&D center. Resultatet var imponerande.
Forutom den lagre kostnaden med véndskir, gav
den positiva skdrgeometrin mindre atgang av spin-
delkraft. Vad kan man mera tilldgga, den tidigare
16sningen gav langa spanor — med det nya verktyget
var det inget problem ldngre. Vandskéren i borrspet-
sen, som det ar stort slitage pa, kan latt vindas eller
bytas ut. Som ett resultat av detta, blev underhalls-
kostnaden noterbart reducerad. Sammanlagt blev
tillverkningskostnaden av lankarmen reducerad
med &ver 50%.

Skivfrasar for bearbetning av lankarmar
“Vijobbade ocksd med Mapal for att hitta en effek-
tiv losning for bearbeining av smidda ldankarmar
ialuminium” forklarar ELHA Projekt Ledare Marcel
Thieschneider. “Vart mal var att utveckla proces-
sikra verktyg och samtidigt behalla cykeltiden.”
Foér ldankarmen, behdvde vi bearbeta en gaffel fran
solitt material i dinden pa lankarmen. Bearbetnings-
processen som dr 4-spindlig, gor att det langspd-
nande materialet krdver mycket hégt moment pa
maskinspindeln. Utdver detta, innehdller den invén-
diga konturen flera radier och vinklar, detta gor att
spankontrollen vid frasningen blir svar.
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Arrangemang av fyra stegverktyg pa hdgra sidan av arbetsrummet i en
produktionsmodul. (Foto fran ELHA)

Over 300 levererade maskiner i Sverige

QUASER MV1- och MV2-serien - ny design och japanska spindlar

MV204 - MV235

« X-rorelser fran 1270 till 2040 mm
+ Bord 1400x700 ~ 2250x800 mm
+ Spindlar BT40/50, HSK-A63/100

+ Spindelvarv fran 6000~20000 rpm

+ Upp till 46.5 kW och 892 Nm

MV154 - MV184

* MV154 rérelser 762/530/560 mm

« MV184 rorelser 1020/610/610 mm

» Spindelvary fran 9000~20000 rpm

+ 30, 48 eller 60 verktygsplatser

 Fanuc, Heidenhain, Siemens eller
Mitsubishi

nﬂ: MASKIN AB A. FRANSSON

www.maskinfransson.se

08-554 309 30

MV134

* Rorelser XYZ: 661/572/560 mm

* Golvyta: 2050 x 3141 mm

» Spindelvarv fran 9000~20000 rpm

«+ 30, 48 eller 60 verktygsplatser

 Fanuc, Heidenhain, Siemens eller Mitsubishi

Lagermaskiner till kampanjpriser
bade med Fanuc och Heidenhain
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“For att kunna garantera korta bearbetningstider,
utvecklade vi en skivfris med ISO-skir som klarar
grov- och fin-bearbetning i ett steg med minimalsmérj-
ning” paminner Alexander Wiesner om. Vandskéren &r
belagda med diamantbeldggning (CVD). Den exakta
placeringen av varje skér gor att man begransar det
nédvindiga effektuttaget. Efter att ha Svervagt dom
omfattande test Mapal gjort och resulterande data,
byggde ELHA sin maskin f6r detta effektuttag som
Mapal kommit fram till. En positiv sidoeffekt med att
anvinda denna skivfrés var att cykeltiden minskade, nér
endast en passering behdvdes. Dessutom, tog verktyget
endast en rad av spindlar, vilket resulterade i mindre
verktygskostnad fér slutkunden.

Djuphalsborrning av gjutna rostfria detaljer
“Var kund tillverkar hogtrycks brénsleinsprutnings-
system for brénsle-motorer. Da behéver man borra
djupa hal i smidda rostfria &mnen,” séiger ELHA Projekt
Ledare J6rg Rodehutskors. Materialet dr svarbearbetat
och halet &r 300 mm djupt. Borren behover ga sa rakt
som mjligt, annars kommer viiggen pé detaljen (som
utsetts for hogt tryck) bli tunnare &n énskad tjocklek.
Tidigare s tillverkade kunden dessa hél i en separat
1-spindlig maskin med en kanonborr.

For att optimera processen, fraigade kunden om
ELHA kunde géra en 15sning som tidigare beskriven
process, tillsammans med alla andra bearbetningar
i endast en produktionsmodul med multispindlar.
Detaljerna skall vara fardiga for montering niar dom
lamnar maskinen.

ELHA involverade Mapal att assistera med borrpro-
cessen enligt ovan. Verktygstillverkaren skulle leverera
en borr som klara bearbetningen betydligt snabbare —
béttre rakhet och mindre forslitning, Mapals tekniker
utvecklade en 2-skdrig HM-borr som var designad att
klara de uppsatta kraven. Med skérdata pa Vc=90 m/
min och f=0,5 mm/r, uppnar det nya verktyget en livs-

W spanefall

[T |

Maschinenaufbau FM 3+X hd

langd pa 80 meter — néstan 3x sa lang livslingd som
tidigare l6sning. En annan speciell funktion som ELFIA
och Mapal utvecklade tillsammans var att detaljen nér
den sitter i fixturen roterar at motsatt hall jamfort med
borren under bearbetningen, detta forbéttrar ldgesriktig-
heten ytterligare. Detta leder till betydande fordelar pa
cykeltiden for kunden, som tillverkar upp till 5 miljoner
detaljer per &r. Och dessutom, behéver dom bara en

maskin som gor samtliga bearbetningar.

Utveckling och synergier med samarbete
“Dessa tre exempel visar férdelarna med vart nara sam-
arbete med Mapal,” konstaterar Carina Becker fran
Teknisk férséljning hos ELHA. “Och dessutom, ger sam-
arbetet vara designers storre frihet” Mapals specialister
for utveckling av hogprestandaverktyg, sa vil som deras
mycket vilutrustade R&D-avdelning i Aalen, gor det
mdjligt att utveckla och géra noggranna tester av nya
verktygslosningar &ven under planeringsstadiet. Detta
betyder att ELHA kan offerera sina kunder dannu mer
vélkonstruerade och ekonomiska losningar.

Filosofin med produktionsmodulen (FM)
ELHA utvecklade preliminédrt produktionsmodulen fér

massproduktion

Carina Becker (vénster) och Jérg Rodehutskors (mitten) diskuterar
med Alexander Wiesner framfér en FM3+Xhd produktionsmodul.

(>100.000 lika eller liknande detaljer). [ detta bearbet-

ningskoncept, flyttas inte verktygen men istéllet flyttas
detaljen mellan olika verktygsrader. Varje verktygsrad
har ett eget fastspénnings- och drivningssystem som
r optimerat for bearbetningen. Detaljen flyttas mellan
verktygsraderna nér den sitter i fixturen, vilket méjlig-
gor kortast mojliga span-till-spén tid. Det moduléra kan
utrustas med olika multispindelmoduler. Multispindel
revolvrar kan ge plats fér upp till 128 direkt drivna
verktyg for att ge ytterligare flexibilitet.

Mer information:

www.collyverkstadsteknik.se

(B

Flexibilitat

Schematisk presentation av produktionsmaodulen. (Bild frdn ELHA)

En glimt fran insidan av
en produktionsmodul
avsldjar att den innehdl-
ler tvé rader med revol-
verspindlar savél som
tvé fasta rader med fyra
spindlar ovanifran.

P et g ol L FR_De=ily | ol
4-spindlig bearbetning av delar fér bransletiliférsel med djuphalsborr. Fixturer som roterar i motsatt
riktning till borren fér att férbéttra rakheten, det gér IGsningen exceptionell. (Foto fran ELHA)
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Wogaard Coolant Saver &r enkel att installera och kréver
ndstintill inget underhall. Den drivs av maskinens kyl-
vdtskepump, sa ingen elinstallation krévs.

Wogaard Coolant Saver

Reducerar kostnaden for kylvatska och olja. Fordel for hdlsa och miljo

= Upp till 50% besparing av kostnaden for kylmedel = Upp till 90% besparing for tomning

- Reducering av pafyllning - Reducering av kostnaden f6r tdmning av kylmedel
» Vérdet for span = Littare att stdda
- Béttre pris for span utan kylmedel - Ingen kylvatska utanfor maskinen eller lackage
» Personalkostnad pa golv
- Ingen arbetstid for att tdomma spanbehéllaren pé " lyﬁliﬁ
vatska eftersom det sker automatiskt. - Atervinning av kylvétska
- Behover endast tomma behallaren pa span - INGEN extern stromkélla behovs och inget lackage
utanfor maskinen.

Bestill var produktkatalog! e —

Produktkatalog 106 ar fullspackad med nyheter och en 6versiktlig
presentation av Skandinaviens mest kompletta leveranttr av
hallande verktyg. Behdver du mer hjalp?

Konsultera vara erfarna séljare, de kan hallande
verktyg pa sina fem fingrar!

Chuckcenter AB | Akerslundsgatan 11 | SE 262 73 Angelholm. Tel. +46 431 44 80 65 | Fax +46 431 164 95 | info@chuckcenter.se
www.chuckcenter.se
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HIGH FEED GRIP HOLDER

Hogmatnings: - [15 T11T

Avstickning utan vibrationer!

Ett revolutionerande fyrkantsblad

i kombination med en unik hallare maijliggor
avstickning med hog matning.

Vibrationsfri avstickning, rakhet pa detaljen
och forbdttrad ytfinhet. En @160 mm'’s stang
kan stickas av med ett 3 mm’s skar vilket
ger dig materialbesparingar.

EEE BESA 0D,

TANNG- i

PARTING LINE

Nytt skar for
hogmatningsavstickning

. . Member IMC Group '~
: [ : ;
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Ladda ner nul! www.iscar.
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Industrirobotar fran ABB utrustas
med Wizard Easy Programming

ABB utdkar det ldttanvinda programmeringsverktyget
till sitt utbud av industrirobotar vilket gor det enklare
att installera, programmera och styra robotarna, utan
behov av forkunskaper.

ABB har lanserat programvaran Wizard Easy Programming
for sin industrirobot IRB 1100, vilket mé&jliggor for nya
anvdndare att automatisera sina produktionslinor utan
att behtva sédrskilda programmeringskunskaper eller
kunskap om RAPID-kod.

Wizard Fasy Programming &r baserad pa enkla grafiska
block och gor det létt fér ovana anvandare att automatisera
sina applikationer. Blocken representerar handlingar sa som
“flytta till plats”, “plocka upp ett objekt”, och “upprepa rérel-
ser”, vilket gor att anvandare ldtt och intuitivt kan bygga en
serie enkla processer for roboten att utfora. Det finns dven
funktioner for felhantering vilket maojliggor for ovana pro-
grammerare att 16sa fel som exempelvis kollisioner.

Med Wizard Easy Programming kan en robot sittas
ighng pa bara ndgra minuter. Programmeringsprocessen
dr reducerad till en “drag and drop”-funktion dér blocken
placeras pa ABB:s FlexPendant sa att anvdandaren omedel-
bart kan se resultaten och anpassa robotens utféranden vid
behov. Genom att sammankoppla blocken kan fullstindiga
program byggas for applikationer sdsom maskinunderhall
eller montering, utan behov av férkunskaper om robot-
programmeringssprak.

ABB:s programvara Wizard Easy Programming, som
redan gjorts tillgéngligt for Single Arm YuMi®, finns att
tillga kostnadsfritt och kan installeras som ett tillagg och
kommer att finnas forinstallerad pa FlexPendanten hos
varje ny IRB 1100-robot. Wizard kommer géras tillgdnglig
for fler utvalda industrirobotar fran ABB i framtiden.

“Det finns en véxande efterfrdgan fran industrin pa
robotar som enkelt kan programmeras for en ldng rad
uppgifter, och det dr dérfor som ABB expanderar kapa-
citeten hos Wizard Easy Programming for att stodja sma
industrirobotar, vilket inleds med IRB 1100”, sdger Antti
Matinlauri, Head of Product

Management fér ABB Robotics. “Manniskor har vant
sig vid de enkla anvandargrédnssnitten som finns i smart-

phones och annan konsumentteknik. Vart Wizard Easy
Programming-verktyg anvénder det hir konceptet f&r
att gora det enkelt att programmera industrirobotar och
ta oss ett steg ndrmare att gora det mojligt for alla att
anvinda robotik.”

Nya block kan ocksa skapas for att utfora specifika
uppgifter, vilket kan passa foretag med
mer specialiserade programmeringsbe-
hov. Detta 4r mojligt tack vare ABB:s
programvara Skill Creator som ABB
eller dess partners kan anvénda for
att férvandla standardiserade RAPID-
programmetingsrutiner till Wizard-
block som kan nyttjas av ovana pro-
grammerare. De skrdddarsydda block-
en, som kallas “skills”, kan skapas for
att kontrollera specialiserade gripdon
eller applikationer med visionsystem.

Skill Creator 4r en separat programvara som kan laddas
ner fran: developercenter.robotstudio.com

Mer information:
abb.com
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NX CAM

TEXT // HENRIK JAXNER, IDEAL GRP

Process Planning

Manufacturing Engineering

Tooling & Fixture CAM Programming

CNC, AM, Rebotic, WEDM

Setup sheets, Machining

Shop Floor / Production

shop floor data access Machining

CNC, AM, Robotic, WEDM

?

Design
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Master Model

-

& Work Instructions

Finished Part

Shop Floor Conne

Tool & Resource

Library

“The Digital Machine Shop” - baserad pa den digitala traden

Siemens NX erbjuder en miljé for CAM-beredning som
baseras pa det sa kallade “"Master Model” konceptet, dir
alla steg i beredningsprocessen ar associativt kopplade till
originalmodellen som kommer fran kunden eller design-
avdelningen. Detta mdjliggér automatisk Gverforing av
dndringar samt snabb och enkel hantering av nya revi-
sioner.

Tillsammans med Teamcenter kan ni fa en komplett
16sning som ocksé ansluter och hanterar produktionsdata
och processer i en kontrollerad miljo.
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Siemens NX hanterar beredningsprocessen med asso-

ciativ...

® Verktygs- och fixturdesign.

* Design av dmnen, gjutimnen och stegmodeller.

* CAM-programmering for CNC-magkiner, 3D-printrar
(FDM), robotar och tradgnistar.

» Stallblad och arbetsinstruktioner.

* CMM-programmering (métmaskiner).

* Integrerad G-kodsdriven maskinsimulering.

Och med Teamcenter som fundament for att hantera...

» Tillverkningsdata.

» Tillverkningsprocesser.

e Tillverkningsresurser (skidrande verktyg, héllare,
fixturer, maskiner, ...)

* Kommunikation av data med produktionen
(NC-program/DNC, stéllblad, 3D-modell, riningar, ...)

¢ Validera bearbetningen med G-kodsdriven

Blank, Cast & Stage

Model Design Part Quality Control

NX CAM - Majligheter och fordelar

Det breda stidet av integrerade lasningar i NX CAM ger
kunder méjlighet att hantera alla deras tillverkningspro-
cesser i ett och samma system och i en associativ miljd.

De integrerade 16sningarna i NX hjélper kunder att...

* Drivaen higeffektiv tillverkning med ett enda, titt
integrerat, system for CAD, CAM, additiv tillverk-
ning samt programmering och simulering av
robotar och métmaskiner.

¢ Utnyttja branschledande CAD-verktyg for att
snabbt anpassa en 3D-modell fér CNC-

Denna rigging av fixtu-
rering, med detaljerna
karrekt positionerade

i fixturena, tog enbart
1 minut att bygga med
vér plugin-produkt.

programmering och konstruera verktyg och fixturer.

* Minska programmeringstiden med upp till 90%
genom att automatisera CAM-programmering med
mallbaserad programmering samt Feature
Based Machining,.

* Minska bearbetningstider med upp till
60% genom att anvanda de senaste meto-
derna for hoghastighetsbearbetning.

* Programmera, synkronisera, simulera
och postprocessa program for flerkanals
MillTurn-maskiner.

¢ Automatiskt skapa 5-axliga operationer
fran 2- och 3-axliga verktygsbanor.

* Programmera robotar som for att utfora
bearbetning och betjéna verktygsmaskiner,
vilket reducerar kostnader och ger en 6kad

automation i produktionen.

maskinsimulering integrerat i CAM-miljon.

CMM Programming CAM & CMM Validation

Machine Simulation

Tool Management Part Quality Control

Execution - CMM

¢ Skapa och uppdatera integrerade stillblad och arbets-
instruktioner upp till 90% snabbare med associativa data.
¢ Expandera pd nya marknader med hjilp av de senaste
teknologierna, sa som hybrid och additiv tillverkning.

Automatiserad programmering

De senaste drens uppdaterade funktionalitet fér Feature
Based Machining (FBM), som innebir automatiserad pro-
grammering, har gett ett snabbt och enkelt granssnitt
i NX CAM for att lara NX kénna igen era “features” (en
“feature” i detta sammanhang &r en unik topologi pa
3D-modellen med valbart parametriska egenskaper) samt
den bésta bearbetningsprocessen for dessa.

Latt att ldra NX CAM hur ni vill bearbeta

Det dr sa ldtt att anvinda Teach-funktionerna fér FBM
i NX CAM att det egentligen inte finns ndgon anledning
att inte borja anvinda det. Med FBM kan ni spara upp
till 90% av programmeringstiden och samtidigt drastiskt
oka kvaliteten pa programmen genom att anvédnda stan-
dardiserade bearbetningsprocesser.

Feature Based Machining kan fullt ut automatisera
programmetingen av prismatiska detaljer/”features”. Men
det kan ocksd vara vildigt anvandbart fér mer komplexa
geometrier och bearbetningsoperationer (3 till 5-axliga)
med minimalt eller ingen manuell hantering for att fullt
definiera dessa operationer.

Sa, om ni har aterkommande "features” pa de detaljer
som ni bearbetar sé borde ni definitivt titta ndrmare pd NX
CAM och mgjligheterna med Feature Based Machining.
Detta kan drastiskt forbéttra effektiviteten och kvaliteten
i er CAM-beredning,.

FBM kan ocksa anvinda sig av villkor relaterade till
parametrisk data, PMI (Product and Manufacturing
Information, ocksd kiint som 3D Geometric Dimensioning
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and Tolerancing), namn pa ytor, attribut och farger for att
styra val av bearbetningsprocess sa att ni i alla ldgen far de
meste effektiva operationerna for att bearbeta era detaljer.

Automation av CAM-processen

P4 IDEAL GRP har vi de kunskaper och erfarenheter,
fran bearbetningsindustrin samt inom omradet f6r CAM-
beredning, som gor att vi kan hjilpa er anvinda NX CAM
pa bésta sitt for just era férutsdtiningar och era processer.
Vi kan hjilpa er att optimera och automatisera NX CAM-
miljon for att effektivisera eran beredningsprocess, korta
ledtider, 6ka kvaliteten pa beredningsdata och pa sa satt
oka eran konkurrenskraft.
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detalj i CAM-miljon. Aven automatisk drva det delvis
bearbetade d&mnet fran féregdende tempo.

Véra tester har visat att var produkt kan minska tiden for
detta typ av arbete med upp till 95%! Hér finns det timmar
att spara varje vecka for varje enskild CAM-programmerare!

Snabbt och enkelt vid dndringar och nya revisioner

Denna produkt tillhandahdller ocksa automatiskt en struk-
tur for att jobba enligt det vi kallar en "CAM Master”
baserad beredningsprocess. Det betyder att en associativ
kopia av originalmodellen (fran kunden eller design-
avdelningen) kan pa central niva anpassas till bered-
ningsprocessen, exempelvis genom att justera nominella

Automatisk applicering av uppspdnningskomponenter
De flesta CAM-brukare anvinder sig idag av 3D-modeller
pa komponenter fér hela maskinriggningen (basplattor,
adaptrar, fixturer, m.m.) f6r att undvika att friisa sénder

dessa komponenter med bearbetningsbanorna samt for att
undvika kollision med hjilp av maskinsimulering. Ofta
laggs mycket tid pa att ldgga till och positionera dessa
komponenter i CAM-beredningen samt att positionera
detaljen/dmnet ritt i skruvstycket/ chucken.
IDEAL GRP ér i skrivande stund under utveckling av
en plugin-produkt som kommer kunna hjilpa NX CAM-
anvandare att forenkla och automatisera denna typ av
uppgifter vi initiering av nya CAM-beredningar genom att:
* Automatiskt applicera uppspanningskomponenter sa
som basplattor, adaptrar, kuber, skruvstycken, chuckar
och backar pa énskad position.

* Automatiskt positionera detalj/dmne i fixturen.

e Automatiskt definiera 3D-geometrier for amne och

matt pd modellen till att hamna mitt i tolerans. Sedan
anvinds denna “CAM Master” som associativ referens
ihela beredningsprocessen, allt ifrén att designa fixturer
och gjutdmnen till CAM-programmering och méitmaskins-
programmering. Denna "associativa trdd” mojliggor sedan
extremt snabba och enkla uppdateringar vid dndringar
av originalmodellen eller "CAM Master” modellen samt
vid nya revisioner. Detta kan spara valdigt mycket tid
i ert beredningsarbete, i manga ligen behéver man bara
generera CAM-operationerna pa nytt och den nya revi-
sionen 4r programmerad och klar!

Nyheter i NX CAM

Multi Axis Roughing

Adaptive Milling i NX CAM &r en hogavverkande grov-
bearbetningsoperation (strategin kidnd som dynamisk
frasning) som kan reducera bearbetningstider med upp till
60%. Den bibehaller konstant spantjocklek och anvander

stora skdrdjup med sma radiella ingrepp, vilket méjliggor
hoga skérhastigheter som maximerar materialavverk-
ningshastigheten. Minskade vibrationer och minskad
virmeutveckling medfér ocksa en 6kad verktygslivslingd.

Den nya operationen Multi Axis Roughing inkluderar
samma adaptiva skiirstrategi som Adaptive Milling, men
iett 5-axligt utférande. Detta méjliggor att anvinda denna
avancerade teknologi d4ven péd de mest utmanande geo-
metrierna och grovbearbeta dessa snabbare. Operationen
ar ldtt att programmera och den gor att man kommer
ndrmare detaljens form med férre operationer och upp-
spanningar. Detta minskar ocksa behovet av restbearbet-
ningsoperationer och kan férkorta finbearbetningsope-
rationerna. Kombinationen av dessa fordelar medfor att
man kan minska sina maskintider ordentligt.

5-axlig finbearbetning med ”Guide Curves”

Variable Axis Guiding Curves ér en ny finbearbetningso-
peration som hanterar alla typer av friformsytor och tillater
dven underskir. Stora férdelar med operationen dr att man
har stor frihet att styra skdrmonstret samt att verktygsba-
nan appliceras utan projicering. Man kan anvédnda endast
en kant/kurva med en konstant relativ forskjutning av
verktygsbanan eller flera kanter /kurvor for att styra skar-
monstret med s kallad “morphing”, vilket innebér att skr-
monstret succesivt dndras fran en guidekurva for att mota
formen pé nésta guidekurva. Aven ett spiralformat (helical)
skdrmonster kan anvidndas med slutna guidekurvor.

For att fa basta kontroll pa verktygsaxeln kan man
anvinda sig av 3D-kurvor. Operationen kan dven styra
vektygsaxeln genom att automatiskt undvika kollisioner
med skaft och hdllare med mjuka Gvergangar, vilket med-
for en siker och effektiv 5-axlig bearbetning. Med denna
nya operation si kan du finbearbeta de mest utmanande
detaljer med mjuka verktygsbanor och en utmirkt ytfinhet.

Dra nytta av Barrel-formade frasar

Nagot som anvinds mer och mer idag inom bearbetnings-
industrin dr Barrel-formade frisar (frdsar med en stor
sido-radie som $vergdr till en mindre nosradie), eftersom
de kan ge rejila fordelar. Till skillnad fran fullradiefrasar,
som i och med verktygsdiameter ger en begransad radie-
storlek, sa ger Barrel-frasar en mycket storre kontaktyta
mot ytan som ska bearbetas. Detta medfér att man kan
uppna onskad ytfinhet med betydligt féirre passeringar/
skér. Med NX CAM kan man nu latt skapa och anvinda
Barrel-formade frisar for 5-axlig simultan bearbetning
av komplexa ytor.

Med denna typ av verktvg och tillsammans med
kapabla 5-axliga operationer i NX CAM sa kan ni dras-
tiskt minska era bearbetningstider, samtidigt som ni kan
erhalla en béttre ytfinhet.

Forts. sida 54 >>
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Balanced mode

Merged mode
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Kantbrytning och fasfrasning

Den nya operationen i NX CAM som heter Planar
Deburring automatiserar programmeringen av tva av
de vanligaste bearbetningstyperna — kantbrytning och
fasfrisning, Denna operation kan minska er program-
meringstid fér detta med upp till 95%.

NX CAM hittar automatiskt detaljens kanter och faser
och skapar optimerade verktygsbanor for att bearbeta
dessa. For operationen kan man ocksé definiera minsta
storlek pa hél som ska inkluderas, fér att begrdnsa opera-
tionen fran att forsoka bearbeta kanten/fasen pa sma hal.
Dessutom sé haller operationen sjilv koll pa vilka kanter
och faser som redan blivit bearbetade, for att undvika
dubbelbearbetning och méjliggora en effektiv hantering
vid 3+2-axlig bearbetning.

Operationen kan anvandas med bade fasfrésar och
fullradiefrdsar. Skdaromraden kan som sagt automatiskt
identifieras pd hela detaljen av Planar Deburring, eller
begridnsas genom att definiera specifika omraden pa

Rough Turn Smooth - Zig

|
[
Rough Turn Smooth - Zig Zag ‘
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3D-modellen. Detta gor alltsa att
det kravs minimalt med input fran
CAM-programmeraren och samtidigt
kraftigt minskar programmeringsti-
den for att bryta skarpa kanter eller
frisa modellerade faser pa prisma-
tiska detaljer.

CAM-programmering

av produktionslinor

NX Machining Line Planner ér en
applikation integrerad med NX
CAM, som anvinds for hogvolyms-
produktion som ska bearbetas i en
produktionslina. Applikationen majliggor distribuering,
balansering, programmering och simulering av bearbet-
ning i flera steg och maskiner. Den integrerade 16sningen
hanterar ocksa associativt &ndringar fran bdda hall mellan
Machining Line Planner och NX CAM.

Ny funktionalitet tillater nu ocksa beredning av flera
delkomponenter i en produktionslina. Detta ar ett vanligt
behov hos exempelvis bilindustrin.

I detta exempel, produkt A, den 6vre delen av ett vixel-
ladshus, bearbetas i férsta tempot (Setup 1) och produkt
B, den nedre delen av véxelladshuset, bearbetas i andra
tempot (Setup 2). Sedan monteras de bada delarna ihop
och bearbetas som en komponent i det tredje tempot
(Setup 3). Programmering for ovan férfarande ar valdigt
enkelt for anvdndare i NX, du kan viélja en komponent
eller en kombination av flera komponenter i varje tempo
och systemet tar hand om resten.

Man kan nu ocksé exportera en solid geometri fran
varje tempo pa hur d&mnet ser ut efter det tempot. NX
CAM haller automatiskt koll pa hur resultatet av
det bearbetade dmnet, si kallat [IPW (In Process
Workpiece) och kopplar det associativt mellan
varje tempo. Detta hjélper er inte bara med att
visualisera resultatet mellan varje tempo, utan ni
kan ocksé anvinda den solida geometrin mellan
varje steg for att gora ritningar eller vid program-
mering av méatmaskiner. Bade ritningar och mat-
maskinsprogrammeringen i NX dr associativa
till den solida geometrin av [PW och uppdateras
automatiskt vid dndring av design eller andring
av bearbetningsprocessen.

Balanssvarvning

NX CAM har fatt en ny operation som heter Turn
Multi-Channel, som automatiskt skapar och syn-
kroniserar verktygsbanor med tva motstdende
svarvverktyg som &r i ingrepp samtidigt. Med
denna operation kan anviandare spara mycket tid
vid denna typ av programmering, samtidigt som
, manga manuella misstag kommer att undvikas.
I Denna strategi balanserar skirkrafterna vil-
ket minimerar vibrationer samt motverkar att
detaljen bojer sig under ingrepp, vilket méjliggor
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att storre skdrdjup kan anvdndas. Denna operation kan
anviandas for effektiv grovsvarvning samt anvandas for
att gora ett balanserat semi-finskir tillsammans med ett
finskar. Detta kan minska bearbetningstider samt tka
noggrannhet och ytfinhet vid finsvarvning.

Den nya operationen Turn Multi-Channel i NX CAM

ger tva olika strategier att vilja mellan:

e Balanced Mode - Hir ligger bdda motstdende
svarvverktyg ilinje med varandra och bearbetar pa
samma diameter.

¢  Merged Mode - I detta ldge sldpar det ena verktyget
bakom det andra samt att de bearbetar pa olika
diametrar. Detta ldge kan man ocksd anviinda “Safe
Distance to Centerline” for att specificera ett sdker-
hetsavstdnd mellan verktygen for att undvika kollision
vid synkroniserad planing.

Svarvning med variabel B-axel

I NX CAM har man nu méjlighet att anvdnda variabel
B-axelorientering under en svarvverktygsbana. Denna
strategi hjdlper till att minska bade programmeringstid
samt maskinbearbetningstid i manga ldgen dar det annars
hade behévts flera operationer och flera olika verktyg for
att bearbeta vissa omraden/ profiler.

Tva olika lagen, Absolute och Relative, ger anvdnda-
ren mojligheten att vilja basta majliga strategi for olika
komplexa svarvprofiler. Anvéndaren definierar sjilv vart,
hur ménga och vika B-axelvektorer den vill ha utmed
svarvprofilen. I Absolute-laget andrar NX CAM gradvis
B-axeln mellan varje vektorpunkt for att mota de defi-
nierade vinklarna. I Relative-ldget kan man dessutom
halla en relativ vinkel mellan detaljen och verktyget, som
samtidigt gradvis 6vergar till ndsta vektorpunkts vinkel.

Denna operation ger flera fordelar. Den kan hjilpa
till att 6ka verktygets livslingd, skdra mer material med
samma operation, minska verktygsvixlingar, reducera in
och utgngar, forbittra ytfinheten och samtidigt minska
programmeringstiden fér komplexa svarvgeometrier.

Rough Turn Smooth

Den nya operationen Rough Turn Smooth genererar verk-
tygsbanor for grovsvarvning med mjuka ingéngar och
utgangar som samtidigt kan dverlappas mellan varje skér.
Denna operation bibehaller konstant skirbelastning och
avverkningshastighet samtidigt som den 6kar verktygs-
livslingden och ytfinheten.

Operationstypen ger storst férdelar vid bearbetning
ihdrdade material och superlegeringar dar keramiska skér
anvénds. Operationen ger nimligen en mer optimerad
verktygsbana jaimfort med konventionella svarvopera-
tioner. Den minskar bearbetningstiden samtidigt som de
mjuka in- och utgangarna och den konstanta avverknings-
hastigheten ger férutsitiningar att 6ka skirhastigheten
och matningen som bidrar ytterligare tidsbesparingar.

Mer information: www.idealgrp.com
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Det varldsledande CAM-systemet! Med en helhetsldsning fran
Mastercam forenklas och optimeras tillverkningen.
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Anvénd verktygsbanor med hég prestanda tillsammans med simultan svarvning

- g

Innovativa funktioner for
formtillverkning och svarvirasning

Den nya versionen (2021.1) av CAD/CAM-
programsviten hyperMILL® innehaller ett brett utbud
av nya funktioner for annu hogre ytkvalitet for i syn-
nerhet verktygs- och formtillverkning. Inom svarvfras-
ning har OPEN MIND nu ett alternativ for simultan
svarvning och HPC-bearbetning. Dessutom gor en ny
funktion i hyperCAD®-S det mojligt att enkelt anpassa
material- och modelldata, vilket ar sarskilt anvandbart
innan omarbetning av tillverkat tillaggsmaterial.
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Optimal anpassning mellan grundmaterial
och en modell fér ett arbetsstycke.

Funktionen Radial Machining gor programmeringen enklare, samtidigt som
den ger hog ytkvalitet. Denna nya strategi mojliggér till exempel att bear-
betning i flaskform kan berdknas mycket snabbare med hjélp av en radiell
projektionsmetod. Genom en indexerad lutning per skdrning kan basta
mdjliga ytkvalitet uppnas i varje steg. Dessutom finns det inbyggda laget for
hogprecisionsytor (for extremt precisa ytor i pm-intervallet) och strategin fér
smidig dverlappning tillgéngliga i skarvomraden.

Basta mojliga ytkvalitet

Den nya funktionen fér XY-optimering med 3D-profilbearbetning, som for-
bittrar maskinbearbetningen med metoder fér X- eller Y-inmatning, finslipar
strategin for smidig &verlappning till perfektion. Om ett omréade inte kan
bearbetas pa ett optimalt sdtt i X-rikiningen pa till exempel en brant vigg,
bearbetas det automatiskt i Y-rikiningen for att bibehalla
en konstant inmatning. Den optimerade kombinationen
pa det dverlappande omréadet gor dndringar av bear-
betningsrikiningen osynliga pa arbetsstycket.

Redigera verktygshanan interaktivt
hyperMILL® 2021.1 fran OPEN MIND ger ett nytt,
oerhort smidigt och intuitivt alternativ for efterfoljan-
de @ndringar av bearbetningen. Det interaktiva liget
i Toolpath edit ger stor flexibilitet genom exempelvis
mdjligheten att vilja och ta bort befintliga verktygsbanor
vid utvalda punkter och krékningar eller hela verktygs-
sekvenser mellan tva G0-rorelser.

hyperMILL® lagger till

svarvning till sin repertoar ...

Med modulen MillTURN fér svarvfrasning (tillval) visar
OPEN MIND énnu en gang sin ledande stélining inom
bearbetningsmetoder med flera axlar, och nu tillimpar
foretaget sin frisningsexpertis pa svarvning: I syfte att
kombinera alla férdelar med HPC-svarvning och simul-
tan svarvning har hogeffektslaget integrerats i simultan
3alig grovsvarvning. Detta gor det vildigt enkelt att
anvinda verktygsbanor med hog prestanda tillsammans med en optimerad
metod och tillbakadragande rorelser vid simultan svarvning. Den simultana
grovsvarvningen forbéttras tack vare férdelarna med HPC-svarvning som
aktiveras med en enkel knapptryckning, vilket ger en kombination av bada
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dessa tekniker samtidigt som anvindarvinligheten optimeras. Férdelarna
innefattar inte bara kortare bearbetningstider, utan ger dven dkad bearbet-
ningssikerhet, ldngre livslingd f6r verktygen och alternativet att anvinda
kortare lasverktyg.

... och sdkerstéller en perfekt passform

Det inbyggda CAD-programmet hyperCAD®-S har en ny funktion som ar
sérskilt anvandbar nér arbetsstycket som ska frdsas endast skiljer sig lite fran
grundmaterialet. I fall ddr férgjutna delar med hig precision eller ett tillver-
kat extra arbetsstycke méaste arbetas om, sdkerstiller funktionen ”Anvand
bésta passform” att arbetsstyckets CAD-modell passar perfekt i grundma-
terialets modell. Data f6r CAD-modeller kan anpassas till varandra baserat
pa definierade punktpar. En algoritm rdknar automatiskt ut basta méjliga
anpassning. Anvéndaren kan tillimpa olika parametrar for att kontrollera
exakt hur anpassningen ska se ut. De kan lasa éverférings- och rotationsaxlar
samt ange en vikining mellan de enskilda punktparen. Detta gor det mojligt
att pa ett optimalt och snabbt sitt anpassa till exempel sammanfogningar av
grundmaterial eller svetsomraden till den faktiska CAD-modellen.

Kontaktapplikation:
Mikael Martensson@openmind-tech.com

Mer information:
www.openmind-tech.com

Med en ny metod fér radiell projektion kan du enkelt berdkna
verktygsbanan, medan alternativet fér radiell maskinbearbetning
med femn axlar gér att flaskformer enkelf kan programmeras.

I syfte att bibehdlla konstant inmatning har
3D-profilbearbetning utbkats till att omfatta XY-optimering.
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Powerfully Simple, Simply Powerful

GibbsCAM ar ett single-interface CAM
program som klarar alla dina behov
inom CNC programmering - fran enkel
2D fras och svarv till komplex multi-task
bearbetning.

Med programvaror i varldsklass och
30 ars kompetens inom CAM och CNC
programmering, hjalper vi vara kunder
att utdka sin potential. “Together, we
drive the future of manufacturing.”
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CAlM= och IT losningar
1 fokus hos hogteknologiska
Varbergs Precision

Tillvéxt sker inte av en slump. Foretagsledningen hos kontrakts-
tillverkaren Varbergs Precision ser och férstar vad som krivs
i form av maskiner och IT, planering samt organisation for att ta sig
an den ¢kade komplexiteten som kommer med nyinvesteringar,
utvecklingssteg, kompetensoverféring och med varje ny produkt
och kundforfragan.

— Det dr inte bara positivt fér oss med att allt arbete blir mer
krévande ur ett teknologiskt perspektiv men samtidigt dr det var
vig att utvecklas till ett framgangsrikt féretag som gar i framsta
ledet med ny teknik. Kraven hojs f6r var dag hos vara kunder och
ivar bransch, dérfor behdver vi stindigt fylla pd med ny kunskap
i foretaget, sdger Joakim Engelin vd och delédgare.

Varbergs Precision AB dr ett foretag som vill framdt, vill vixa men
som hélls tillbaka pga. svarigheter att hitta utbildade ingenjérer och
tekniker. Man #r ett verkstadsfGretag som arbetar i ett higtekno-
logiskt segment av industrin vilket ger en starkt teknikorienterad
produktion da det alltid handlar om avancerade och komplexa
detaljer med sndva toleranser.

Tillverkaren dr specialiserad pa flexibel legotillverkning i framfo-
rallt korta serier och prototyptillverkning med den senaste maskin-
parken pa marknaden.

-Vi utbildar konstant och internt fér att htja kompetensen
ivart foretag och det géller pa alla nivaer bland var personal, fran
kontoret och ut pa verkstadsgolvet, sdger Joakim.

Automatisering — obemannad produktion/drift

Det gar bra for Varbergs Precision och man behdver utdka sin pro-
duktionskapacitet for att kunna tacka ja till de allt fler forfragningar
fran befintliga kunder nér det nu ocksa handlar om stérre serier

som kan automatiseras. Den &kande spindeltiden per dygn kréver
mer obemannad produktion.

— Vi behover fordndra vara arbetssitt och vara mer konkur-
renskraftiga pa lite storre serier och da behover vi anvédnda fler
produktionstimmar pa nétter och helger, sd vi har investerat i en
helt ny produktionscell frain DMG MORI, en DMU60 EvO med PH
CELL 40 paletter, informerar Joakim.

— Med denna nyinvestering i maskinparken ppnar sig stora
mdjligheter men ocksa fordndringar i hur vi arbetar och vad vi
arbetar mot. Det 6ppnar ocksd upp fér nya kunder, nya detaljer
och fler order, dé vi varit fullbelagda under en tid.

— Standardisering av arbetssitt gor att vi kan korta vara pro-
grammeringstider vésentligt. Minska eller rent av slippa stélltider.

Kommer vi in pA dagens tema med vara intervjuer sd handlar det
om att Joakim och hans medarbetare har haft ett langt samarbete
med Edge Technology AB och Edgecam.

— Vi kentaktade Pierre Holmstrém och berattade vad vi ville
gora, for det visste vi men vi behdvde expertishjilp, sdger Joakim
och Pierre Holmstrom forklarar;

- Sjdlva insamlandet av data &r ju inte svart. Men vad ska man
anvénda den till? Den biten &r vi vildigt bra pa. Verkstadsforetag
inom tillverkning har véntat pa verktyg som kan hjélpa dem att
anvinda insamlade data och optimera processerna genom intel-
ligent bearbetning.

Hér pratar vi BIG Data och IT pa en mycket hog teknikniva —
uppkopplade bearbetningsprocesser och avancerad analys av bear-
betning. Och det kraver utbildning och olika steg i utbildning for
att implementera dessa system i vardagen hos Varbergs Precision.

Pierre Holmstrom beréttar;
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— Hér pa Varbergs Precision har man anvént och anvinder dagli-
gen EDGECAM s olika mjukvaror och har genom dren byggt pa sig
mycket kunskap. Nu dr utmaningen att bygga in denna erfarenhet
och kunskap i EDGECAM och lata systemet utféra dessa bered-
ningsprocesser och pa det sittet eliminera den méanskliga faktorn
och sikerstélla kvalitén.

— Vi har l4rt oss ett sétt och kért pa under alla &r och behévde
tanka om och skérpa upp. Sedan har ocksa Edgecam’s utbud vuxit
men vi har inte riktigt hingt med utan gjort vad vi kunnat, sdger
Joakim.

— Detta dr losningen pa att vi maste kunna sldppa processerna
utan ménsklig Svervakning. Nér vi kor maskincellen i cbemannad
drift. Hander det nagot sa stannar maskinen och ndgon av oss kan
aka till verkstaden och felsoka och trycka pa start igen, sédger Joakim.,

Och hér dr -
Al artificiell intelligens inblandat
Nu pratar vi verkligen avancerad kod av ettor och nollor. Det kan
handla om att systemet tar egna beslut utifran programmerarnas
egna parametrar, ger snabba och exakta verktygsrekommendationer
for den specifika operationen och materialtypen dér anvandaren far
mojlighet att integrera verktygsuppsittningar direkt i sina digitala
bearbetningsmiljder. Tillsammans med programvara som bidrar till
att forbattra och framforallt standardisera processerna.
Programmerarna far i Edgecam tillgdng till intelligenta
funktioner och exakta data nédr de ska vilja verktyg, verk-
tygsvdgar och skdrdata, medan operatérerna kan fjarréver-
vaka maskinerna och anvinda dataintelligens frdn bearbet-

ningsprocessen for 8kad prestanda och undvika férslitning och
skdrbrott. Det resulterar sin tur i hogre kvalitet, mindre skrot och
snabbare genomflode. Dessutom mdjliggor molnldsningarna regel-
bundna uppdateringar av funktioner och lsningar utan fysisk
support. Det snabbar upp processerna och kunden kan alltid vara
sdker pa att det blir rétt.

— Som programmerare stiller du fragor till systemet och far
samma svar/bearbetning oavsett hur detaljen ser ut. Det betyder
att alla maskinoperattrer kor sina detaljer pa samma satt.

Sa for att gora en resumé av vart mote (som skede utomhus, allt
for att skydda varandra fran Covid-19) s sdger Joakim Engelin s&
hir om strategin for framtiden;

— Expansion med en helt ny produktionscell fér helautomatisk
drift och obemannad kérning. Férberedelser pagar for fullt med
utbildning av personal och automatisering av CAM-beredningen.
Och med helautomatisk drift, sa behéver vi kunna verifiera matt och
ytor under process. Hir samarbetar Renishaw och Edge Technology
inom verifiering och métning direkt i maskinen for vart bista resultat.

En fraga i sammanhanget handlar om IT sidkerhet. Det dr idag
mycket vanligt med molntjanster ddr man sparar ibland konfi-
dentiell information, hur tdnker ni pd Varbergs Precision?

— Vi jobbar helt krypterat med kinslig information sa det ir jag
inte orolig for, sdger Joakim.

Kommentar Pierre Holmstrom;

Vi har en hel del kunder som jobbar med kinslig information
i beredningsprocessen. Vi har hos flera kunder ingétt sekretessavtal
for att fi majligheten att genomfora support och utbildning pé bista
mojliga satt. Nagra av oss har dven genomgang sdkerhetsutbild-
ningar hos vissa foretag for att fa befinna sig inom foretagets viggar.

Forts. sida 60 >>

Det finns sfélvkiart olika strategier att ta till
fér att skapa effektivare tillverkningsproces-
ser som kan anvéndas fér att optimera
produktionen och mer drifttid i maskinerna.

Utbildning pagér
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Féretaget dr hogt digitaliserat men man fortsétter
att effektivisera sin verksamhet. Fa ut mer av varfe
- timme genom att digitalisera allt fler moment i pro-
duktionen. Med 2-skift och en 6kad automatisering
i kombination med digitala hjdlpomedel som nya
“intelligenta” verktygsskép sé effektiviserar man

sin produktion och héjer sin produktivitet.

>>

CAM-ldsningar fran EDGECAM

- Vi haller pa med 3 delar pa Varbergs Precision. Automatisering av CAM-
beredning med EDGECAM s Strategy Manager. Utbildning i EDGECAM’s
CAD-mjukvara DESIGNER. Implementering av probning via EDGECAM,
sdger Pierre Holmstrom pa Edge Technologies AB.

Joakim Engelin Varberg Precision och Pierre
Heolmstrém Edge Technology leder utvecklingsar-
betet tillsammans med flera av sina kollegor.

Strategier och automatisering av beredning.

— For att fullt ut kunna utmyttja EDGECAM s mjukvara som tar egna beslut
for att effektivisera och automatisera CAM-beredningen behévs kompetens-
utveckling inom Strategy Manager. Detta for att under kortare tid kunna
bereda fler detaljer och fortsdtta att vara konkurrenskraftiga samtidigt som
man sdkerstéller att beredningen och skdrtekniker alltid genomfors enligt en
viss standard framtagen av Varbergs Precision.

CAD-Programmet Designer.

— For att 6ka lonsamheten och effektiviteten i CAM-beredningen behdver
CAD-underlaget vara bra. Genom att kompetensutveckla inom Designer
okar forutsittningarna for att vigen fran ritning till firdig detal] blir kortare.
Designer ar utvecklat fér CAM-anvédndaren och ér ett otroligt bra verktyg
for att hantera och anpassa solidfiler, oavsett fran vilket CAD-systemfilerna
ursprungligen dr skapade i.

ANEREREERE
N

Probe hantering i EDGECAM.

— For att f4 till probning av produkt direkt ifrdn CAM-beredningen till
maskin behovs forbattrad forstaelse for Probe-hanteringen i EDGECAM. Aven
automatisk hantering av nollpunkter, slitage och kompensering av verktyg ar
delar som hanteras direkt i CAM-beredningen.

- Joakim har &ven en véldigt sund instillning till att all programmering till
maskinerna ska ske i EDGECAM, oavsett hur “enkel” bearbetning det &r. Pa
detta sétt finns det alltid en sparbarhet och alla jobbar pé satta sétt och foljer
samma rutiner, sdger Pierre Holmstrom.

Digitalisering handlar om effektivitet, att ta den korta védgen, jobba smar-
tare. Utvecklingen gar mot en allt mer automatiserad och digitaliserad pro-
duktionsprocess, som i sin tur leder till nya beteendeménster. For att hidnga
med ska vi och vill ligga langt framme i digitaliseringsarbetet och minimera
ménskliga fel och tillverka mer per timme, per dag och med obemannad drift
under kvillar och helger. B
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Ett CAlM=system for att
tillgodose alla behov

Hogkvalitativa resultat, automatiserade processer, effek-
tiva arbetsprocedurer och maximal sékerhet vid till-
verkningen — kraven pd moderna CAM-system dr hoga.
Konstanta férandringar pa marknadens krav och tekniska
innovationer kraver kontinuerlig anpassning av program-
varan. Nér marknadskonsolideringen fortsétter dr det inte
alltid sjalvklart. Sa vad &r i dagsliget ett CAM-system och
vilka delar i det 4r viktigast?

Ménga aspekter av CAM-programvaran paverkar
idag effektivitet, kvalitet och sékerhet i tillverkningen.
De kommer till uttryck i olika steg i processkedjan. Darfor
ar kapaciteten fran borjan till slut en vasentlig egenskap
hos moderna CAM-16sningar. Med andra ord ska en enda
programvara ticka sd méanga arbetsprocedurer som mdj-
ligt, fran konstruktion (CAD) till tillverkning (CAM) och
kvalitetskontroll (CAQ) — oavsett om det ar tillverkning
av stora detaljer, komplexa geometrier eller serier.

Det bér ocksd stodja s manga olika tillverkningstek-
niker som mdéjligt, sdsom frésning, svarvning, borrning,
hérdning samt den senaste maskinkinematiken med flera
axlar samt robotar. Med Tebis CAD/CAM-programvara
kan anvéndarna konstruera 3D CAD-modeller for ett brett
spektrum av tillverkningsomraden och automatiskt berdkna
NC-program fér sin NC-styrda tillverkning och kvalitets-
kontroll. Det siikerstiller att bestdllningar, fran enkla till
mycket komplexa detaljer, alltid kan slutforas i tid.

Total effektivitet, hdg kvalitet och tillforlitlighet
Denna strategi med ett enda system gor tillverknings-
processen mer flexibel, snabbare och mer transparent.
Fordelar kan ses redan i beredningsstadiet. Istillet for att
arbeta i maskinverkstaden arbetar NC-programmeraren
pa en stor bildskédrm pa ett lugnt kontor. Som ett resultat
ar maskinerna alltid produktiva. Dessutom minimeras fel
eftersom informationen frin CAD-modellen skickas direkt
till maskinen utan forlust av precision. Maskinoperatéren
far tydliga instruktioner fér uppspénning och nodvindiga
verktyg — utan manuella inmatningar eller pappersarbete.
All data bibehalls i ett enda system fran borjan. Detta dr
effektivt och mindre kédnsligt for fel och standardiserar
maskinbearbetningen.

Palitlig tillverkning i en digitaliserad

miljo med digitaliserad kunskap

Ménga CAM-system gor det méjligt att arbeta med digitala
tvillingar av verktyg. Moderna l6sningar gbr &nnu mer: De
kénner till alla detaljer i féretagets tillverkningsmiljé och
har tillgdng till dess unika tillverkningskunskap. Detta
sikerstéller hogre palitlighet, standardisering och automati-
sering vid programmering och tillverkning. Systemspecifika
bibliotek innehaller verkliga digitala representationer av
maskiner, spannelement, verktyg och aggregat med dess
respektive geometriska och tekniska egenskaper.
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Den individuella tillverkningskunskapen lagras i mallar
och features. Detta ger alla anvindare tillgang till beprs-
vade metoder redan efter en kort utbildning. I automa-
tiskt lige for relaterade bearbetningsuppgifter viljer
NC-programmeraren lampliga maskiner i den virtuella
miljon, definierar den optimala instéllningen och viljer
motsvarande bearbetningsmallar. Ett modernt CAM-
system som Tebis véljer ddrefter limpliga och tillgéngliga
verktyg och berdknar kollisionsfria NC-program som &r
optimalt anpassade for aktuell tillverkningsmiljo.

Integrerad simulering for

maximal kollisionssékerhet

CAM-18sningar med integrerad simuleringsteknologi ger
en hog grad av sdkerhet. Sddana system erbjuder redan en
hog grad av realism vid definitionen av uppspéanningen
i den virtuella maskinmiljén. Anvdndarna kontrollerar
sedan berdknade NC-program i den virtuella CAM-miljon.
CAM-system med integrerad NC-programsimulering
upptéicker méjliga kollisioner och dndlédgesproblem nér
NC-banorna berdknas och undviker dem automatiskt, till
exempel genom att reducera frésomrdden och anvédnda
simultan 5-axlig automatisk kollisionsundvikning.

Uppna effektivt hdgkvalitativa
CAD-ytor och klass A-kvalitet
Moderna CAM-system ldgger grunden fér hégkvalitativa
detaljer och motsvarande grad av NC-automatisering
i tillverkningsstadiet. Beroende pa tillverkningstekniken
anvinder NC-programmerare olika CAD-funktioner for
att férbereda sina tillverkningsmodeller for efterféljande
NC-processer.

Naturligtvis blir inte de bearbetade friformsytorna

Automatiserad detaljberedning: Ett fére-
tags specifika tillverkningskunskap lagras

i features och mallar i Tebis. Det férenklar
uppgifter som beredning av en detalf fér
automatiserad NC-programmering av plana
ytor, fickor, {steg-} hal och géngor.



bittre dn underliggande CAD-data. Bra CAM-programvara
kidnnetecknas darfor ocksa av kraftfulla integrerade funktio-
ner for strukturering, konstruktion, reparation, morphing,
scanning och reverse engineering,

For kvaliteten pa tillverkade ytor — sérskilt for friforms-
geometri — dr det ocksa viktigt att CAM-systemet berék-
nar NC-banorna pa matematiskt exakta ytor istéllet for pa
meshbaserade ersédttningsmodeller som polyhedroner. For
att undvika manuell omarbetning bor det ocksa vara majligt
for anvdndaren att paverka ytkvaliteten med justerbara
NC-punktfordelningar.

Modulart och flexibelt i ett enda system
Tillverkningsprocesserna i branschen varierar mycket fran
sma och medelstora tillverkare till de stora aktérerna. En
moduldr struktur dr darfor absolut nédviandig fér en modern
programvarultsning. Anvindarna kan komma igang till lag
kostnad och kan véxa flexibelt for att mota 6kande krav.
Tebis erbjuder ldmpliga programvarupaket for typiska
CAD/CAM-applikationer som kan uttkas nir konstruktions-
och tillverkningsuppgifterna vixer. Om specifika funktioner
endast behovs ibland kan de delas mellan anvindarna.

Oppet for grénssnitt och nitverkande

Slutligen har ndtverk av system blivit allt viktigare i samband
med digitalisering och moderna CAM-system erbjuder det
alltmer. Sdrskilt anvindarorienterade lésningar kinneteck-
nas av att de dr Gppna for andra system. Anvindarna ska
kunna utbyta sina CAD-modeller med potentiella kunders
viktigaste system via grénssnitt utan dataférlust. Vid import
ska programvaran automatiskt bryta upp sammanstall-
ningar till individuella tillverkningsfiler och dven optimera
ytkvaliteten.

Realtidsanslutningar till verktygsdatabaser och program-
vara f8r orderplanering och kontroll méjliggdr férbéttringar
av de logistiska processerna, vilket ger stora effektivitetsvin-
ster. Till exempel kan Tebis kopplas direkt med MES ProLeiS.
I denna integrerade miljo kan tillverkningsprojekt planeras
och kontrolleras mycket battre med data som alltid ar aktu-
ella. I den mycket tidsorienterade industrin for tillverkning
av form- och pressverktyg tilldts foretagen att se till att alla
bearbetningsoperationer och komponenter slutfors i tid och
att leveransen av produkterna sker enligt deadline.

Mer information:
www.tebis.com
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Verklig (vdnster) och virtuell maskinmiljé i Tebis: Anvdndare av CAM-system med integrerad sfmu.feﬁngsteknik uppnar
hég tillfériitlighet med hég grad av realism. Anvéndarna kontrollerar berdknade NC-program i den virtuella CAM-milién.
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Systemspecifika bibliotek: NC-programmerarna véljer ldmpliga maskiner i den virtuella miljén och definierar optimal upp-
spédnning. Ett modernt CAM-systemn som Tebis véljer Idmpliga och tillgdngliga verktyg och berdknar kollisionsfria NC-pragram
som dr optimalt anpassade fér aktuell tillverkningsmiljé.
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Digitalisering av tillverkningsmiljén:
Detaljerad virtuell representation av
element sdsom maskiner, verktyg,
uppspédnningsenheter ach aggre-
gat som &r integrerade i Tebis
CAD/CAM-system med sina res-
pektive geometriska och tekniska
egenskaper. Detta sérjer for hdgre
tillfériitlighet, standardisering och

- "= automatisering vid programmering
- y och tillverkning.
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omart tillverkning & Industri
4.0: lMastercams femdelade vision
lyfter framtidens tillverkning

1. Medvetenhet & aktivt deltagande

Mastercam arbetar aktivt med det kommande skiftet pa
marknaden som sker genom den snabba utvecklingen
av Industri 4.0 - vi ser att konceptet dr har for att stanna.
Alla inblandade, inklusive mjukvaru- och hardvaruut-
vecklare, médnniskor i produktionen, till de som utbildar

péa marknaden, arbetar tillsammans f&r att definiera detta
koncept och for att pussla ihop alla bitar som kan ge en
tydligare bild av framtiden.

Mastercams viktiga del i detta pussel, handlar om
"anslutningsbarhet”, Connectivity. Det handlar t.ex.
om hur ménga omraden Mastercams programvara kan
anslutas till for att sédkerstilla att information férs in och
anvénds pé ett optimalt sétt for ett resultat som skapar
vérde for kunden. Och nér den gor det, kan denna infor-
mation anvéndas i fler delar av tillverkningen?

Mastercams CAD / CAM-plattform styr CNC Maskiner,
men det dr bara en del av en tillverkares behov och pro-
grammets kapacitet. Det &r en programvara som i sann
mening hjélper tillverkare att samordna och koppla sam-

man en médngd olika funktioner inklusive metrologi, robot-
teknik och digital verktygshantering. Alla dessa delar
starker och stimmer in i det som avses med Industri 4.0.

2. Verktyg & teknik for optimal effektivitet
Drivkraften ar att mojliggora snabbare arbeten, mer effek-
tivt och med mindre slitage pa maskiner och verktyg. For
detta attraktiva syfte har Mastercam under de senaste
aren introducerat flera tekniker. Den mest avgorande
har helt klart varit “Dynamic Motion”-tekniken, som &r
en mycket smart verktygsbana dér ingreppsvinkeln och
andra faktorer anpassar sig for att halla en mer konse-
kvent belastning pa verktyget, vilket gor att verktygen
kan anvédndas mer effektivt.

Resultatet dr en snabbare maskintid dar grovbear-
betning for 2D-delar, till exempel skértid, kan minskas
med hela 75 procent! Eftersom ett mal med detta ar att
ta djupare, ldttare och mer kontrollerade skir, dr det
sékrare och innebar mindre belastning pa verktygen.
Mastercam Manufacturing Lab anvénder néstan uteslu-

| Mastercam ar en viktig del av den verklighet
som kallas “Smart Tillverkning” och utgor
en av de manga fibrer som ger styrka till
den “digitala trdd” som ar Industri 4.0, den
fjairde industriella revolutionen. Har skriver
, Meghan West VD pa CNC Software och Jan
Bohman VD AME AB om de fem omraden
pa vilka Mastercams vision ligger i linje med
”The Future of Connectivity” - framtidens
anslutningsbarhet — eftersom det sa tydligt
gynnar tillverkningsbranschen.

tande Dynamic Motion-tekniken vid 2D-bearbetning och
3D-grovbearbetning, snarare &n konventionell frasning.

Ett annat spiinnande framsteg ér en teknik som kallas
" Accelerated Finishing”, som ger bittre finish pa specifika
komplexa ytor pa mycket kortare tid, genom att maxi-
mera férdelarna med det véxande utbudet av nya former
pa frasverktyg (cirkelsegmentfrisar). Mastercam har ett
néra samarbete med verktygstillverkare nir det géller att
utveckla rorelser for de verktygbanor som drar allra mest
fordel av vad som kan goras med dessa former.

3. Vikten av feedback for

framgéngsrikt utvecklingsarbete

Genom sin ranking som den mest anvidnda CAM-
programvaran i varlden, har Mastercam tillgang till en
anvindarbas av kunder som ger feedback om produk-
terna de anvander i sin produktion. Nagot man lyssnar
noga till och tar tillvara pa vid varje uppdatering av nya
programversioner.

I det aktiva Betaprogrammet aterfinns en annan vik-
tig killa till input i utvecklingsarbetet. Har far CNC
Software, foretaget bakom Mastercam, inte bara feed-
back om programvarans funktionalitet. De riktigt
initierade Mastercamanvidndarna ger ocksa viktig
information och kunskap om framtida behov ur en
tillverkares perspektiv. Ingredienser som Mastercam
inkluderar i sina utvecklingsplaner fér att hjilpa sina
kunder std rustade infér framtiden.

Didrutdver har Mastercam partnerskap med flera
hardvarutillverkare, sdvil som med branschledande
kompletterande programvarutillverkare i branschen.
Allt for att sékerstilla att alla delar fungerar tillsam-
mans och f6r att f6rekomma de behov som kan upp-
sta i en tillverkningsmiljs.

I Mastercams egna “"Manufacturing Lab” verifie-
ras feedbacken genom att aterskapa verkliga tillverk-
ningsférhallanden. Olika Maskintyper och fabrikat
flyttas stindigt in och ut ur labbet och man hanterar
en méngd olika jobb - fran enkla och vanliga, till mer
experimentella uppsétiingar. Det dr verkligen en
testverkstad i ordets ridtta bemérkelse och den expe-
rimentverkstad dér verktygsbanor och CAD-planer
smids och forverkligas. Applikationsingenjorerna pa
Mastercam kér programvaran genom en rad verkliga

Forts. sida 66 >>
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forhéallanden och eftersom de konsekvent roterar maskin-
typer vid testningen kan de sékerstéilla att den praktiska
anvandningen perfekt matchar slutanvandarnas behov.
Fokus ligger naturligtvis inte bara pa nya maskiner.
Det dr helt avgorande att testning ocksa sker pa en mangd
enklare maskiner, eftersom manga tillverkare inte har till-
géng till avancerade maskiner. En viktig del i Mastercams
arbete gar dadrfér ut pa att sdkerstélla att programvarans
fordelar och styrkor 4r sa universella som majligt.

4, Fokus pa utbildning & framtidens arbetskraft
Sett till marknadens trender och utveckling s& kommer
inte tillverkningsjobben att férsvinna, de kommer ddremot
att fordndras. Tillverkare kraver att deras anstéllda 4r mer
tekniskt kunniga och tekniken kraver att individerna far
en mer sofistikerad utbildning.

I takt med att befolkningen aldras och fler anstillda
inom tillverkningssektorn gar i pension finns en risk att
madnga tjdnster inte blir fyllda p.g.a. bristen pa hogkvali-
ficerade sokande. Detta utgér inte bara en fraga om till-
génglig arbetskraft, utan en friga om ett kompetensgap.

Under hela verksamhetens historia har CNC Software
varit engagerad i utbildning pa tillverkningsomradet, just
for att overbrygga detta kommande kompetensgap. Ett
béde brett och djupt utbildningsprogram har linge fun-
nits tillgangligt f6r skolor for att skapa nyfikenhet och
intresse for tillverkning hos barn — ndgot som édr avgorande
for att siikra framtidens smarta tillverkning. BAde CNC
Software och vi pAd AME / Mastercam Sverige har mycket
ett praktiskt tillvigagangssitt i vart samarbete med ldrare
for bade yrkesskolor och universitet. Vi ger dem tillgang
till de verktyg som krévs for att forbereda individer som
dr intresserade av att komma ut pa arbetsmarknaden. For
de som dr villiga att investera tid och l4ra sig de sofisti-
kerade kunskaper som krivs, véntar vélbetalda jobb i en
fantastisk och spannande bransch.

5. Framtiden &r ljus!

Det &r verkligen en fantastisk tid att arbeta inom tillverk-
ning! Framtiden ser ljus ut tack vare de tekniska framsteg
som gors inom tillverkning med Smart Tillverkning/
Smart Manufacturing och konceptet Industry 4.0.
Mastercam tar itu med utvecklingen genom att majlig-
gora for sa manga kopplingar som mgjligt och genom att

CAD for CAM

Metrology

Tool Pre-setting

Shop
Management

Reverse
Engineering

sdkerstdlla anvandningen av tillgédnglig data, bade for
input och fér slutresultatet.

Det handlar i grunden om en digital trdd, fran bérjan
till slut, fran koncept till firdigt resultat. Det finns inte ett
foretag eller en tillverkare som ensamt tdcker in allt vad
Industri 4.0 omfattar. Det bestar av manga sma delar som
behover anslutas och kopplas till varandra for att géra allt
effektivtien verksamhet. Vi pd Mastercam ér en av dessa

DNC Wireless

/4

Robotics

ERP/MES

Tool
Management

delar, med fokus pa nyttan for tillverkningsbranschen.
Har du fragor om Mastercam och hur det kan stirka er
konkurrenskraft pa marknaden, bli smartare i er tillverk-
ning och férbereda en anpassning till industri 4.0? Kontakta
oss pa Mastercam Sverige/ AME AB s hjédlper vid dig.

Mer information:
www.ameab.se
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KX Additive
Manufacturing

TEXT // CHRISTOFFER ROGNSETH, IDEAL GRP

Additiv tillverkning fordndrar detaljtillverkningen. Med
ny teknik och revolutionerade maskiner har processen
andrats snabbt genom att ha gétt frdn prototypstadiet
till produktion.

Tillverkningsforetag har gjort genombrott for produkt-
design som tidigare var oméjligt med konventionella
metoder. Man kan nu forse detaljer med viktbesparingar,
béttre prestanda, och enklare sammanstéllningar samt
mer materialval.

NX mjukvara forser anvindarna med ett integrerat
system som lser unika utmaningar for konstruktion och
optimering tillsammans med de senast metoderna for
additiv tillverkning kunna skapa detaljer i savil plast
som metall.

Eftersom NX &r en sd omfattande plattform for tek-
nisk design, simulering och tillverkning, har anvédndarmna
méjligheten att kombinera unik konstruktionsfunktio-
nalitet med topologioptimering som gor det mdjligt att
programmera de senaste additiva maskinerna, inklusive
pulverbidds 3D-skrivare.

Automatisk 3D-paketering

Fixed Plane CAM for Additiv Tillverkning

CAD geometri i stillet for STL

De additiva tillverkningsmdjligheterna i NX frémjar pro-
cessen fran modelldesign till detaljutskrifter, med somlos
integration, som eliminerar behovet att konvertera och
omkonstruera detaljer mellan andra mjukvaror.

Produktteam kan arbeta samtidigt pd samma modell
med hjilp av ett omfattande system.

Denna modelldrivna process utnyttjar associativa
modeller fér design, simulering och 3D-utskrift, vilket
mojliggtr for foretag att snabbt kunna uppdatera alla steg
i processen vid eventuella modellférandringar.

For att sammankoppla hela flodet for design och till-
verkningsprocessen gor man det med Siemens Teamcenter.

Uppbyggnad
NX driver hela 3D-utskriftsprocessen genom att forse

losningar for en stor skala av additiva teknologier fér
béde plast och metall detaljer, Den optimerade modellen
fran design och simuleringsfasen kan snabbt forberedas
for 3D-utskrift.

Optimerad paketering av flera detaljer inom
3D-skrivarens arbetsomrade kan drastiskt 6ka effektivi-
teten for additiv tillverkning. Metalldetaljer kan snabb
positioneras och organiseras i matriser med hjélp av

Digital Twin
Product

automatisk positionering, “2D nesting”, och interaktiva
sammanslagnings verktyg.

For plastutskrifter finns automatisk 3D-paketering (nes-
ting) som analyserar geometrin av detaljerna som ska skri-
vas ut och placerar dem inom 3D printerns totala utskrifts
volym for att spara material och minimerar cykeltiden.

Skapa stodstrukturer

Att skapa stodstrukturer fér metalldetaljer till pulver-
béaddskrivare édr en nodvéndig process som kan vara bade
komplex och tidskrdavande.

NX ger valet att automatiskt genera stodstrukturgeo-
metri med associativitet till modellen.

Full associativitet sikerstéller att stédstrukturen upp-
dateras for senare dndringar pa modellen. Som anvindare
har du flexibiliteten att anpassa stodstrukturens geometri,
som att anvdnda perforerade vaggar for att 6ka utskrifts-
hastigheten och forbéttra detaljens kvalité.

NX stodjer ocksd copy/paste av detaljer med stddstruk-
turer fran en uppséttning till en annan.

Skrivarspecifik output

3D-skrivare krédver en rad av parametrar for en effek-
tiv tillverkningsprocess. Byggprocessorns ramverk i NX
férser anvandarna med ett brett utbud av skrivare for att
generera kod som driver pulverbdddskrivare for vlast

Detaljer positionera-
de i ett byggomrade
med stédstrukturer

Digital Twin
Production

Insights from performance with MindSphere

Digital Twin
Performance

product

och metall detaljer. Du kan férdefiniera parametrar for att
skapa den ritta skrivprocessen till den valda 3D-skivaren,
material och strategi. Byggprocessorn finns tillgdnglig
i NX och ger dig allt frn nodvindig flexibilitet till fin-
justeringsparametrar, och dven kontroll Gver laserstyrka
och hastighet.

Byggprocessorn kan erhéllas genom att kontakta tillver-
karen av 3D-skrivaren, med stid av Siemens PLM Software
solution fér additiv tillverkning. Notera att om man redan
har en byggprocessor frin Materialise, sd kan man enkelt
fa tillgang till den i NX for att genera den ritta koden for
er 3D-skrivare. For att validera den additiva processen kan
du férhandsgranska den verkliga maskinlaserns bana, lager
for lager, innan du skickar koden till skrivaren.

Additiv tillverkningssimulering med Simcenter 3D
Simcenter 3D for AM &r somlost integrerad i Siemens
kompletta l6sningar for hela AM-processen. Processen
ar optimerad fér att kunna anvandas &ven av mindre
erfarna anvéndare inom omradet CAE (Computer-Aided
Engineering).

Simcenter 3D for additiv tillverkning simulerar pro-
cessen for selektiv lasersmaéltning (SLM, selective laser
melting). Uppséttningen for detaljer pa byggplattan inklu-
derar stodstrukturer vilket ir grundlidggande. Anvindaren
valier vilka detalier som skall simuleras och definierar



alla parametrar i utskriftsprocessen (material, antal detal-
jer, lagerskdrning, laserparametrar o.s.v.) och kér det i
simuleringen. Resultatet blir temperaturdistribution och
distorsion av detaljen.

Hogkvalitativa simuleringsmajligheter fran Simcenter
3D édr av storsta vikt for att industrialisera sig inom AM.
I processimuleringen for AM &r detaljerna preparerade
med ett fint tetramesh berdkningsnat och skiktas dérefter.
Det hér ger ett exaktare resultat an d4 man anvéander sig
av voxelmesh berdkningsnét.

Ett nytt tillvagagangsitt utvecklades och introduce-
rades pa marknaden med Simcenter 3D. Byggprocessen,
som sker lager for lager, under pulverbéddsutskriften
leder till att lager krymper under nerkylningsprocessen.
Styvheten av utskriftsstrukturen har en stark paverkan
for komponentens distorsion.

Simcenter 3D Additive Manufacturing anviinds for att
berdkna forvrangning och avvikelser av detaljen under
AM processen. Komponentens distorsion kan éverforas
till den ursprungliga geometrin fér att kompensera den,
med hjilp av kraftfull teknik f6r att modifiera geometri.

Simulation

Build preparation Model setup

Build preparation in
NX Additive
Manufactur
transfer to Simcenter
3D

Automatic genera-
tion of thermal and
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Exempel av berdknad geometrisk distorsion ovanpé originalmodellen.

Postprocessing Compensation
alization of Compute
thermal history, predistoried

. geometry (BREP)
of based on tt

nd more..

Simcenter AM arbetsfiéde &r | hég grad automatiserat och
f8rser viktig respons fér att uppné en korrekt férsta print.

Additiv tillverkning med riktad energidepo-
sition (DED, directed energy deposition)

NX CAD anvénds fér att dela upp geometrin

Rotary Additive Helical
Around Part

UL Planar Additive Profile with
Zigrag Fill

UL Freeform Additive
Coating

~ Freeform Additive

;\\} Thinwall

Exempel av plana, roterande och friforms
operations i NX CAM Muiti-Axis Deposition

En ny fil med kompenserad modell genereras, som kan
anvidndas for att ersitta den ursprungliga detaljen.

Den kompenserade geometrin anvands sedan for vali-
dering och skickas direkt till 3D-skrivaren.

Multi-axis CAM for Additive Manufacturing
Férutom pulverbdddsmetoder stédjer NX andra tillverk-
ningsprocesser for bade plast och metall.
Multi-Axis AM funktionalitet i NX CAM stodjer
programmering fér CNC-styrda
3D-skrivare, oavsett om det &r en
hybridmaskin med konventionell och
additiv funktionalitet eller en robot-
AM-cell. Dessa maskiner ger fler moj-
ligheter foér geometri- och storleksva-
o riationer utan stodstrukturer.
Multi-axis fused deposition mode-
ling (FDM) involverar sekvenssmalt-
ning genom ett munstycke och ligger
lager pa arbetsstycket dir det smalter
samman. Denna metod anvénds for
plast och kolférstiarkt nylonmaterial
och &r lamplig fér fleraxliga robotkonfigurationer.
Directed energy deposition (DED) innebar att man
sprutar en direktriktad strale med metallpulver genom ett
munstycke pa arbetsstycket och smilter pullvret med hjélp
av en laser. Ett annat sétt att mata metall in i munstycket
ar via vajer. Wire arc additive manufacturing (WAAM)
som anvander en elektrisk bage som varmekalla liknade
traditionell svetsning. Wire fed Electron-beam additive
manufacturing (EBAM) stods dven av NX CAM.

Forbered geometrin fér CAM
Innan additiv CAM-programmering kan pabdrjas, maste
modellen delas in i mindre regioner baserat pé vilka ope-

rationer som ska anvindas och den lokala byggriktningen.
Den nira integrationen med NX CAD och dess avancerade
konstruktionsméjligheten gér processen mycket effektiv.
Eftersom CAD modellen dr associativ till CAM beredning-
en sd kan ytterligare delningar eller sammanslagningar
utforas i valfritt skede av programmeringsprocessen.

Overligsen 5-axlig kontroll

NX stédjer plana och roterande operationer, en rad med
mycket flexibla friformsoperationer samt ocksa opera-
tioner med majligheten att bygga rorformer med varie-
rande byggriktning. Var och en av dessa operationer har
marknadsledande funktioner for att styra verktygsaxeln
pa det mest effektiva sdttet.

Verifiering och Postprocess
Verktygbanorna kan verifieras med hjélp av de integrerade
simuleringsfunktionerna i NX CAM.

IPW-funktionen (In process workpiece) ger en
3D-representation av var materialet byggs. Detta kan kom-
bineras med den integrerade G-kodsdrivna simuleringen
i NX, dar en virtuell kinematisk modell av maskinen drivs
direkt baserat pd den verkliga G-koden.

Pa IDEAL GRP har vi lang erfarenhet av att skapa kun-
danpassade postprocessorer och G-kodsdrivna simule-
rings kit. NX CAM for AM utnyttjar samma metod for
postprocessorer och maskinsimuleringsverktyg, vilket gér
det méjligt fr oss att erbjuda skrdddarsydda losningar
dven for maskiner inom additiv tillverkning.

Mer information:
www.idealgrp.com

Simulering av den additiva byggprocessen
med hjélp av In Process Workpiece (IPW)
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Bli forst

med det senaste

- testkOr nya Mastercam 2022!

Nyfiken pa Mastercam 2022? Du
kan nu bli en av de forsta i Sverige
att testa alla nya funktioner och
forbattringar i den kommande
versionen - langt innan den blir

tillganglig for alla andra. Passa
samtidigt pa att gora din rost
hord och fa mojlighet att paverka
utvecklingen av varldens storsta

CAD/CAM-programvara.

TEXT OCH OVERSATTNING // JAN BOHMAN AME AB

Det s k “Public Beta”-programmet f6r Mastercam 2022 ar
nu i full gang,. Det innebér att du som aktiv avtalskund av
Mastercam kan logga in pa ditt konto pa my.mastercam.
com och ladda ner betaversionen. Du blir da del av en
utvalda skara som far en exklusiv forhandstitt pa de dus-
sintals nya kraftfulla verktyg som skapats for allt i fran
enkla, till mer komplexa jobb. Du far helt enkelt méjlig-
het att testa alla nya funktioner och frbéttringar innan
versionen blir tillganglig fér 6vriga anvéndare och du
kan dela med dig av dina erfarenheter och reflektioner
i Mastercams kundforum.

Vill du paverka utvecklingen av virldens stérsta CAD/
CAM-programvara?
En av fordelarna med att vara en Mastercam beta-anvén-
dare dr just mgjligheten att fa ge input och hjdlpa till att
styra utvecklingen av nya versioner av Mastercam - virl-
dens mest anvanda CAD / CAM-programvara. Din exper-
tis som anvindare hjélper till att prioritera ny utveckling
och identifiera férbéttringsomraden. Denna nérhet till
marknaden &r ndgot som CNC Software, foretaget bakom
Mastercam, ser som en viktig del i sin framgang,.

Med det sagt dr givetvis det stora antalet utvecklade
delar i Mastercam 2022 ett resultat av den feedback man
fatt och de funktioner som anviindarbasen efterfrigat.

Ett smakprov...
Hér 4r nagra av de extra stora hojdpunkter som du kan
forvanta dig i Mastercam 2022;

Snabbare, mer flexibel fleraxlig-programmering
Eftersom allt fler tillverkare behover forlita sig pa strom-
linjeformad fleraxlig skdrande bearbetning i en uppspén-
ning, ldgger Mastercam 2022 till nya tekniker och stra-
tegier for detta. En dr verktygsbanan Unified Multiaxis
som gor att du kan vélja flera delar av detaljen for att
generera verktygsbanans monster. Med hjélp av dessa
geometrival véljer verktygsbanan den bésta algoritmen
for att berdkna banan.

Multi-pass pad avgradningsbanor (Deburr) stéder
plana avfasade och rundade kanter som ger anvidndaren

extra flexibilitet. Det gor att gradningsverktyget kan
skapa en hdgkvalitativ ytfinish pa storre avfasade eller
avrundade kanter.

Framsteg inom modellering

Med Mastercam 2022 introduceras kraftfulla mesh- och
redigeringsfunktioner som levererar en ny klass av model-
leringsverktyg, inklusive méjligheten att rekonstruera
modeller frdn skannad data. Redigera trddmodellens
geometri direkt, utan att interagera med dialogrutan for att
paskynda design- och modifieringsarbetet. UV-funktionen
Overflow gor att du kan ersétta flera ytor av inkonsekventa
fléden med en enda yta f6r “flowline”-verktygsbanor. Du
kan ocksa férenkla ytor for generell modellering. Overflow
UV genererar en enda enhetlig yta med ett énskat UV-flode
pa en sammanhéngande uppsétming ytor.

Forbattrad intelligens och automatisering

En genomgéende systemférbittring i Mastercam hijél-
per till att automatisera uppgifter och éka tempot pa ditt
arbetsflode. En ny funktion fér automatiserad region-
chaining (markering av flera objekt) anvinder en “smart”
metod for att automatiskt vilja logiskt markerade omréaden
atdig. Haltagning fran importerade solider gar snabbare
eftersom Mastercam nu automatiskt extraherar limplig
information och fyller i dina programmeringsalternativ.
Till och med verktygsimporten har gjorts mer intelligent
tack vare att Mastercam kan dra fler slutsatser om verk-
tygsegenskaper fran en inkommande CAD-modell.

Mer information:
www.ameab.se




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

&Bw www.lpv.se

VERKTYGSMASKINER AB
Vastbov. 53, 331 53 Varnamo ¢ Tel 0370-491 00

- —. ' —
M.DENVER

e Stiefelmayer

LOSNINGAR En klok investering!

FOR SVARA
AMNEN!

G 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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- Bonthron & Ewing & WTO

Bonthron & Ewing har sedan 1 januari 2021 fatt rittigheten att silja hela
produktprogrammet fran WTO.

WTO ir en av de ledande aktorerna i védrlden inom utveckling & tillverk-
ning av verktygshallare & drivna verktyg i olika utféranden f6r CNC- svarvar.

Man tillhandahéller ett komplett program med olika typer av verktygshal-
lare: Fasta hallare, Quickflex system, Hoghastighetsspindlar, Kuggfrasning,
hyvling av sparprofiler, multihéllare (fler verktyg i samma hallare) samt olika
VDI hallare.

Kénnetecknande fér WTO &r innovativ teknologi, hdg precision till hogsta
kvalité.

WTO tillverkar sina produkter uteslutande i Ohlsbach, Tyskland dér 230
medarbetare ser till att precision, logistik och leveranser kan samordnas pa
samma stille pd ett effektivt sdtt utan mellanhédnder.

Bonthron & Ewing ser fram emot ett kommande intressant & framgangsrikt
samarbete med WTO.

Mer information:
www.bonthron-ewing.se

ISCAR NEOLOGIQ

- snart lanserar Iscar
att mota utmaningarna

Det har nu gétt ndgra ar sedan ISCAR lanserade en serie unika

och innovativa LOGIQ-verktyg. Dessa verktyg hade utformats

sdrskilt for att klara utmaningarna inom industrin — som att 6ka

produktiviteten eller hitta kostnadseffektiva vindskarslosningar

Ett urval av de NEOLOGIQ-produkter som &r pé géng. 9 som alternativ till solida hardmetallverktyg med liten diameter.

" Nu introducerar ISCAR den logiska efterféljaren - produkt-

‘ serien NEOLOGIQ - som innehdller ett komplett sortiment

av avancerade produkter och tekniska losningar for bearbet-

ning och innebir ett jittesprang framat i utvecklingen for
skdrande verktyg.

Vad ar malet med NEOLOGIQ?

ISCAR har utvecklat NEOLOGIQ som ett svar pa de utmaningar
som modern bearbetning stir infér idag till {6ljd av de senaste
tekniska forandringarna. De tydligaste trenderna att bemota dr

JETCROWN maximerar pro-

duktiviteten vid avstickning
genom att tillféra hégtrycks-
kylvétska med exakt precision.
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Borr-/frasverk fran

VARNSDORF

. Fordonsbranschen som &verger den traditionella forbrdnnings-
motorn till forman el- och hybridbilar

. 3D-printing, precisionsgjutning och -smide

] Digitala revolutionen i och med Industri 4.0

ISCAR har férberett sig fér dessa fordndringar och tagit fram NEOLOGIQ, som dr det
logiska steget mot ett skirverktyg som klarar kraven som den “smarta fabriken” stél-
ler. “Bearbetning utan begransningar” &r mottot for ISCAR’s NEOLOGIQ-produkter.

Hur kan man da ta sig 6ver de begréansningar som traditionell bearbetning inne-
bér? ISCAR's svar pa fragan syns tydligt i de nya produkterna. Hér féljer en kort
presentation av nagra av dem.

Logisk frasning - NEOFEED
En produktivitetshéjande och kostnadsbesparande hégmatningsprodukt ar

NEOFEED, en frasfamilj med kvadratiska, dubbelsidiga skir. Skiret har 8 skireg-
gar och klarar hoga belastningar vid hoga skirhastigheter tack vare den stabila

infastningen i det laxstjértsformade skirlaget. Bordsmodeller
) ) - Spindeldiameter fran 100 upp til 150 mm
Kompetent avstickning med korrekt kylning - X-rérele fran 1 250 upp til 6 000 mm

For att lyckas vél med avstickning &r det mycket viktigt att kylvétskan tillfors pa rétt
satt — den ska vara ritt riktad och girna tillféras under hogt tryck. Fér maskiner som
saknar méjlighet att tillféra skérvitska genom verktyget kommer nu “JET-CROWN"
som dr en tillsats som méjliggdr att skdrvitskan kommer fram till skdreggen pa ritt siitt.

- Y-rérelse fran 1 100 upp till 3 500 mm

Effektiv haltagning genom forbéttrad 3-skérig borr

En ny design pa LOGIQ3CHAM med tre spankanaler bygger pd att kanaler nu har
variabel spiralvinkel. Detta medfor en avsevird forbéttring i hur borren upptrader
dynamiskt s att halen kan borras mycket djupare, max borrdjup ligger nu pa 8xD.

Mer information: www.iscar.se

nya produkter 1for

Golvmodeller

- Spindeldiameter fran 130 upp til 200 mm
- X-rérele fran 5 000 upp til 27 000 mm

- Y-rérelse fran 2 000 upp till 6 000 mm

LOGIQ3CHAM har spénkana-
ler med variabel spiralvinkel
vilket ger en avsevérd forbéti-
ring i hur borren upptréader
dynamiskt, Borrdjupet kan

dérmed d&kas till 8xD

_’G/ VERKTYGSMASKINER AB |

Linképing

First
Eﬂr%tﬂllﬂﬁfy Tel: 013-16 10 20
NEOFEED hégmatningsfrés har kost- SWEDEN ABl] WWW.ng.SQ

nadseffektiva skdr med 8 skédreggar.
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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 0-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 «a-C400/B

Arbetsomrade 400 x 300 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 elektrodvéaxiare.

Mycket lattarbetat PC-baserat styrsystem med manga
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

e Tiltning av spindeldockan

Kontakta oss for en
demonstration eller
provbearbetning i var

utstéliningshall! | Se mer pa www.starservus.se




e =
Fran Tyskland kommer varldens ledande tillverkare

» av maskiner for hoghastighetsfrasning med
supetrprecision.

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

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

Storlekar fran 320 x 300 x 200 mm - 1200 x 1000 x 500 mm (XYZ)
1 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.

Hogeffektiv mikroblastring for efterbearbetning
av sank- och tradgnistade ytor

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

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

Avsevart forbattrad slappningsformaga i formverktyg

Reducerad tid for handpolering

Minskad tid for sankgnistning

Folj oss pa facebook!

www.facebook.com/starservus

- din kompletta leverantér 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 Dbjuder in

till webinar -« SOLID FRUKOST

Iscar Sverige bjuder in till ett informations- och utbild-
ningswebinar med fokus pa solida hardmetallpinnfra-
sar. [ dessa tider av pandemi har Iscar Sverige valt att
istéllet for fysiska utbildningstillféllen erbjuda kun-
derna detta digitala alternativ.

Webinariet SOLID FRUKOST kommer att genom-
foras torsdagen den 25 mars kl 09.00 och fredagen den
26 mars k1 09.00.

Under webinariet kommer vi berdtta om:

¢ Val av bearbetmingsmetod

e Vilka fordelar finns med respektive metod?
e Val av pinnfrds

e Val av ritt skdrdata

Mer information:
www.iscar.se

B

KOlMflex e

K precisionsiinborrhuvud

Slar ihop tillverknings—
stegen fran bearbetning
till kvalitetssakring

i ett slutet system

Virldspremiir for finborrhuvud som kommunicerar med métprobens tradlosa grinssnitt

Det nya intelligenta finborrhuvudet kommunicerar med det tradlésa BLUM-grénssnittet
RCé66. Tillsammans med BLUM-métprob medger KOMflex automatisk diameterkorrigering
vid precisionsborrning i en sluten process (bearbetning, mitning, kompensering). Dirmed kan
tillverkningstiderna férkortas och arbetsstyckena bearbetas exaktare och kostnadseffektivare.

Med KOMflex kan serietillverkade produkter med snéva toleranser tillverkas for enstaka
kunder, dar brotschar inte kan anvéndas pa grund av positionstoleransen eller dar atkomsten
ar besvérlig. Tillimpningsomradet omfattar ocksa industriella kunder inom fordonsindustrin,
flygfart och allmén maskinkonstruktion.

Helautomatisk tillverkning av precisionsborrhal i slutna processer

Med hjélp av en sluten krets kan KOMflex anvindas helt utan méinsklig inblandning,.
Sikerstillning av kvalitetskrav for arbetsstycket

Bearbetningar med mikrometernoggrannhet tack vare exakta metoder. Betydande tidsbe-
sparingar. Verktygsmaskinen behdver inte langre stoppas for att méta arbetsstycket och justera
finborrhuvudet. Lag installationskostnad med befintligt trad1dst BLUM RC66-granssnitt.

Mer information:
www.ceratizit.com
www.wnt.com

www kometgroup.com



) Fastems

CNC AUTOMATION

2X MACHINE UTILIZATION - FAST PAYBACK - EXPANDS TO 3 MACHINES

Is this for me? Check fastems.com/fpc

Best choice.
Cutting. Bending. Automation.

N Ny dimension
med 15 kW

Hastighet, precision, flexibilitet. Med 15 kilowatt skdr nya ByStar Fiber stal, aluminium och rostfritt stal med
en tjocklek pa mellan 1-30 millimeter, och méssing och koppar med en tjocklek pa upp till 20 millimeter,
tillforlitligt och med stor precision. Tack vare schweizisk kvalitet inom fiberlaserskdrning kan du dra nytta av
upp till 50 procent hégre produktivitet och de lagsta kostnaderna per detal;.

.?ﬁ?/?ﬁ?/ﬁmfﬂ}ﬁ b TR

V4

bystronic.com



78 FOLK & FORETAG

Maskinoperatiren Nr 2 | Mars 2021

Yaskawa Nordic har gjort ett all-

Trots pandemin avslutar Yaskawa
Nordic sitt rakenskapsar 2020 med en
orderingdng som ar “all-time-high”.

Yaskawa har en genomtéinkt strategi f6r att kunna erbjuda sina
kunder snabb och effektiv service. Det innebdr bland annat att
foretaget alltid har ett lager av robotar, styrsystem och reservdelar
for snabb leverans ndr behov uppstar.

Nér pandemin drabbade Europa under varen 2020 kunde
Yaskawa dérfor leverera robotautomation med kort varsel, da
efterfragan pa robotisering dkade for att méta svarigheter med
langa leveranskedjor.

Yaskawa har ocksd anvint sig av digitala plattformar, i stéllet
for att trédffas ansikte mot ansikte, for regelbundna méten och
utbyte av information internt, liksom med kunder och leveran-
torer. Felsokning och support i realtid via fjarranslutning till
kundens robotsystem har sparat bade resekostnader och virdefull

produktionstid fér kunderna.

— Vi ger positivt pd det nya ret, och att kunna leverera automa-
tion inom nya omraden och med mer samatrbete robot-méanniska,

sdger Par Tornemo, vd for YASKAWA Nordic AB.

Utokat och fordjupat samarbete mellan
SMV Verktyg och Quaker Houghton

PRESSRELEASE: MALIN IVARSSON TEXT & FORM, SMV VERKTYG OCH QUAKER HOUGHTON.

SMYV verktyg har fatt formanen att bli strategisk partner
till det nya sammanslagna Quaker Houghton f&r hela
Sverige och dven Norge. Nagot som innebédr en méangd
fordelar for SMV:s kunder.

— Det dr mycket enklare och smidigare att kunna jobba
med en och samma leverantor. Quaker Houghtons pro-
dukter ligger langt framme rent tekniskt och miljomassigt,
sdger SMV Verktygs ansvarige séljare Robert Kosak.

- Nar det géller att begrénsa farliga kemikalier ligger
de till och med steget fore. Det kinns mycket bra.

SMV verktyg har varit dterférséljare av Quaker
Chemicals och Binols processvétskor under 30 érs tid.
Efter att sammanslagningen mellan Quaker Chemical
och Houghton

International slutligen blev godkédnd sommaren 2019,
inledde SMV Verktyg och Quaker Houghton ett fordjupat
samarbete i Sverige som nu har lett till att SMV blivit
strategisk partner at foretaget.

Quaker Houghton kommer att fortsatta och utveckla fér-
séljning och service direkt till kunder i egen regi med en
utokad séljorganisation. Parallellt med detta kommer SMV
som partner att kunna erbjuda Quaker Houghtons fulla
produktsortiment till verkstadsindustrin till de kunder
SMYV redan bearbetar med andra produkter idag.

— som quaker houghtons ansvarig fér vara partners
iNorden ar det riktigt trevligt att ytterligare forstarka var
ndrvaro hos kunder tillsammans med SMV Industrier, séger
Stefan Lavestam, distributtrsansvarig, Quaker Houghton.

- Vi vidareutvecklar vart partnerskap med SMV
Verktyg i Sverige, samtidigt som vi ocksa inleder en helt ny
gemenskap med Svea Maskiner A /S i Norge, systerforetag

till SMV Verktyg. Detta tillsammans ger oss en position
i Norden som helt speglar den strategi fér partners som
Quaker Houghton inledde under 2019.

Fér SMV:S kunder innebér samarbetet bland annat
mdjlighet till svensk support pa plats, analyser av tekniskt
kunnig personal, tillgdng till laboratorium i Sverige samt
utbildning for kunder inom omradet processvitskor.

Vidare handlar det om att SMV Verktyg nu kan erbjuda
ett heltidckande sortiment av industriella processvitskor.
Alltifrdn skdrvitskor och skiroljor till rengoringsmedel,
hirdvétskor och hydrauloljor.

— Nu dr vi en komplett leverantor av processvitskor,
sdger Robert Kosak.

Aven utrustning och service kommer att erbjudas ur
Quaker Houghtons sortiment.

Alla produkter dr anpassade och tillverkade efter
senaste teknologi samt géllande lagstiftning inom EU
(REACH). Lagerhallning sker centralt i Norrland samt
Smalandsstenar, vilket ger korta, snabba transporter 6ver
hela landet.

Huvudansvarig hos SMV Verktyg blir Robert Kosak
med hjélp av sina séljkollegor i foretaget. Malsatiningen
dr nu att genom hog teknisk kompetens och support,
tillsammans hjédlpa kunderna att hija sin produktivitet
och l6nsamhet.

Mer information: verktyg.smv.se

SMV Verktygs séljare Robert Kosak till vdnster och
Quaker Houghtons distributérsansvarig Stefan Lavestam till héger.
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time=high 2020

Yaskawa Nordic grundades pa 70-talet i Torsas och dgs
idag av japanska Yaskawa Electric Corporation, bérsno-
terat i Tokyo. Yaskawa en av virldens ledande tillverkare
av industrirobotar, el- och servomotorer, med 6ver 460 000
MOTOMAN-robotar installerade 6ver hela vérlden. Yaskawa
Nordic har ca 160 anstéllda och kontor i Torsas, Kalmar och
Jonkoping.

Vi har skapat oss en stark stéllning pa den nordiska
marknaden med vara automationslésningar och robottek-
nik. Oavsett foretagens storlek, eller bransch, vill vi ge vara
kunder konkurrensfordelar genom att 6ka produktiviteten
och skapa en bittre arbetsmiljo.

Mer information:
www.yaskawa.se

Intercut Oppnar
serv1cekontor
i Eskilstuna

Markus Lindelof - Servicechef pa Intercut - 6ppnar nytt servicekontor i Eskilstuna och
anstiller Vigge Hellgren som servicekoordinator.

Vigge &r 35 ar och bor i Eskilstuna. Han har en gedigen erfarenhet av kundservice
och koordinering. Ndrmast kommer han fran en langvarig tjinst som CSR inom bil-
branchen. Tidigare har Vigge arbetat inom tillverkningsindustrin som maskinoperator
och inom industrilackering.

Vigge Hellgren; “Jag ser fram mot jobbet som Servicekoordinator hos Intercut. Som
en "spindel i ndtet” kommer jag att gora mitt allra bésta for att skapa goda kundrelatio-
ner genom snabb aterkoppling och saklig information. Vi skall alltid ligga steget fore”

Servicechef Markus Lindeldf; “Detta starker upp var serviceorganisation ordentligt i
var strévan efter marknadens bista service. Vigge kommer in med ny energi och kund-
service i blodet. Nu tar vi steget upp till nédsta niva for att 6ka kundn&jdheten genom
hojd kvalité, okad tillgidnglighet och minskad reaktionstid”

l

Mer information:
www.intercut.se

T Tangra AB

MicroStep

spol. s r.o.
+  Plasma
- Gas
* Vatten
+ Fiberlaser
+  3D-bevel
+  Inkjet
- Gravyr
+  Borrning
» Gangning
» Frasning
« Scanning
«  mm

[ — ———

Vi &r specialister pa CNC-styrda skarmaskiner,
avgradning och riktverk. Vi har utrustningen som héjer
er kvalitet och effektivitet!

ARKU

Technology made with passion

EdgeBreaker

Sasser Laurens vig 4 - 241 35 Eslév
www.tangra.se - order@tangra.se + 072-55 66 900

Vi har ett stort utbud
av Kantpressar!

har erra marken att valja bland,
: S St e S R e
pa ditt beho_v av kapacntet
och funktlon > o B
v L , :m' -. y o Y

-"fﬂr‘ffd'fp.nt.._!a.npa

Rlingsas
Platmaskiner AB

0322 - 611 900

www.alingsasplatmaskiner.se Hantverksgatan 3, Gotene



80 FOLK & FORETAG

Maskinoperatiren Nr 2 | Mars 2021

Annu en Traub installeras hos
Gnosjo Automaisvarvning, denna
gangen en ldngdsvarv THNL 12

En Traub lingdsvarv dr Framtidsséker. Med vért anvandarvénliga styr-
system TX8i-s V8 integreras funktionerna i iXpanel(virlden av digital
Integrering utférd av INDEX) optimalt via en 19" pekskdrm

Maskinhighlights:

- Maskinen har stangdiameter upp till & 13 mm och upp till fyra
verktygshallare samtidig i ingrepp.
Hog verktygsinventering for enkel installation samt enkel konvertering
fran lang till kort svarvning.
Mycket kompakt maskindesign med korta verktygsbytestider
tack vare CNC-vixlingsaxeln i verktygstornen, vilket gor den
mycket snabb.

Mer information:
www.index-traub.se

P4 bilden ett stiligt gang!! Per Dalin séljare Index-Traub,
Cuong Tang operatér, Ola Davidsson produktionsansva-
rig, Jérgen Persson och Ove Johansson Index-Traub.

OPEN MIHND forvarvar CHC=Consult

Den tidigare distributionspartnern
£or hyperMILL® d&r nmu en del av OPEN MIND

Den 1 januari 2021 forvarvade OPEN MIND butionspartner for CAD/CAM-programpaketet
Technologies AG, en av de ledande utvecklarna  hyperMILL, har blivit det 16:e dotterbolaget
av CAD/CAM-losningar, det nederlandska fore- i det globala OPEN MIND-natverket. Framover

taget CNC-Consult & Automation BV. CNC- kommer foretaget att bedriva verksamhet under
Consult, som under manga ar har varit distri- namnet OPEN MIND Technologies Benelux BV.

CNC-Consult har i 25 ar varit en framgédngsrik program-  anvindare i regionen. Maarten van Teeffelen, grundare  “Jag &r vildigt nojd Gver att vi kunde samarbeta med

distributdr och konsult inom tillverkningsindustrin  av och vd for CNC-Consult, klev tillbaka fran rollen som  OPEN MIND och hitta den basta l6sningen for bade fore-

i Benelux-linderna. Under denna tid har féretaget &ven  ansvarig for den dagliga verksamheten i slutet av 2020,  tagen och véra kunder. Vart team kan fortsitta gora vad

tillhandahallit professionell support for alla hyperMILL®-  och OPEN MIND var hans val vid férvirvet av foretaget.  de dr bist pa: att marknadsféra och distribuera hyper-
MILL®,” meddelar Maarten van Teeffelen.

Ett erfaret team pa plats

Volker Nesenhoner, vd for OPEN MIND Technologies AG,
sa s& hir om lanseringen av OPEN MIND Technologies
Benelux BV: “CNC-Consult har varit en vildigt fram-
gangsrik hyperMILL®-partner i 6ver 20 ar. Foretaget har
gjort ett fantastiskt jobb med att representera och mark-
nadsfora véara produkter och vart varumérke. Vart mal ar
nu att dra nytta av den stillningen i syfte att ytterligare
utdka var kundbas i Benelux-linderna genom att bygga
pé framgéangarna som CNC-Consult har uppnatt under en
lang period. Alla tidigare medarbetare pa CNC-Consult
har stannat i féretaget, och vi hade inte kunnat tnska oss
ett battre team vad géller att leverera samma hoga servi-
cenivaer som vara befintliga kunder och samarbetspartner
forvantar sig. Tack vare forvarvet av CNC-Consult kom-
mer OPEN MIND Technologies Benelux BV att kunna
skapa en battre samverkan i Benelux langt in i framtiden.”

Maarten van Te elen, grundare
av CNC-Consult & Automation BV Mer information: www.openmind-tech.com

Volker Nesenhéner, vd pa Open Mind Technologies AG
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l GH-system
gyonisé romma

maskinsumpen
MASKINTOMMARE

Hur langt har KNI  kommit
och vart dr NI pa viag?
Vi hjalper er!

For att fortsitta vara framgangsrik bor du ta vara pa
de mojligheter som digitaliseringen erbjuder: lagre
projektkostnader, forbittrad produktkvalitet, hogre
flexibilitet, forbittrad effektivitet och kortare ledtider.
Suga upp
spill

SPILLVAC

Jaakko Hartikainen, Dick Nystrém, Strategic Business
VD, IDEAL GRP Development at IDEAL GRP Scandinavia

Losningarna, och systemstéaden, finns ldcko []'a
redan har — borja din digitala omvandling idag! OLIESKIMMER
Nya produkter lanseras pa marknaden i en allt snabbare takt. Kunderna efterfragar produkter som tillfredsstaller
just deras specifika behov. Snabbt foranderliga marknader kraver allt hogre flexibilitet och den stindiga strdvan
efter okad effektivitet kréver kortare utvecklingstider och effektivare anvandning av resurser och energi. Allt detta
utan kvalitetsforluster — eller rentav med hogre kvalitet.

IDEAL GRP bildades i november 2019 genom en sammanslagning av tre bolag: Ideal Product Data Oy, Summ
Systems AB och Pro-STEP OU. Bolagets samlade omsétining 4r ndra 20 miljoner euro och bolaget har satt hoga
tillvaxtmal for att mota de nya krav som stélls.

IDEAL GRP har som uppdrag att 6ka och sékra digitaliseringen mot Industri 4.0. Vi &r en stolt, ledande, partner
till Siemens Industry Software och vi dr en “one-stop-shop” inom ledande PLM-mjukvaror och tillhtrande tjanster
6ver hela Norden och Baltikum. Industri 4.0 sétter oss i centrum for att leda vara kunder i den snabba fordndring

som varje industriféretag nu star i och infér.

Foretaget bygger pa ett starkt bransch- och teknikkunnande som bildats under arens lopp av ett ndra samarbete
med vara kunder. Vi vill hela tiden ldra nytt och dela med oss av IDEAL GRPs fulla potential genom att erbjuda
véra kunder marknadens bredaste portfolj av de losningar och tjanster som krévs for digitaliseringsresan. Allt detta
kommer vi att gora med ett modernt agilt synsatt samt innovationsformaga i varldsklass. Blanda

Négra av IDEAL GRP:s kunder dr Sandvik, Metso Outotec, Konecranes, Tomra, Planmeca, Polar Electro, LEGO, kylvé'ts ka
Tooltec, Midroc-LKN, Swisslog och Laerdal. Totalt samarbetar vi idag med mer &dn 650 féretag pd den Nordiska mark-
naden dér flera av dessa har en internationell vardag,. Q-D

IDEAL GRP Siemens Top Pariner | Norden
Tidigare i &r anordnade Siemens sitt rliga europeiska partnerforum (EPLS), virtuellt, och som en del av métet hyl-
lade man och presenterade 2020-drs bist presterande partner.

—For oss dr det en stor dra att Siemens uppmarksammade vart forsta dr som en sammanslagen verksamhet genom
utmaérkelsen Top Partner i Norden. Jag tror att detta erkdnnande visar var strategiska position pa marknaden som
ledande inom den nordiska & baltiska industriella digitaliseringsarenan och var innovationsférméga i varldsklass.
Utmérkelsen ar ocksa ett erkdnnande av IDEAL GRP-anstilldas kunnande och erfarenhet och det engagemang vi
lagger pa vara kunder for att implementera produktlivscykelhantering (PLM) och tillverkningsoperationshantering
(MOM) relaterade processer, kommenterar Jaakko Hartikainen, VD, IDEAL GRP

Mer information:

www.idealgrp.com terforsaljare
info@idealgrp.com f

hela Sverige

/A am Ring 031-45 65 65
y A fy: info@QH-system.se
o www.QH-system.se
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KB Components AB i Orkelljunga har
investerat i en RODERS RXP 601DSH
S=axlig hoghastighetsfras

Det har investerats frisk hos KB Components AB senaste tiden. Man har
satsat stort pa verktygsavdelningen med bland annat en 5-axlig héghas-
tighetsfras fran tyska Roders.

Maskinen som framst ska anvandas till elektrodtillverkning men dven
olika verktygskomponenter dr utrustad med vakuumutrusining for gra-
fitdammet, HSK-E50 spindel med 36 000 rpm, verktygsmagasin for 36
verktyg, autokalibrering av axlarna mm.

Roders ar kint for sin hdga precision och prestanda och blir ett vik-
tigt tillskott i deras hogteknologiska verktygsavdelning. Maskinen har
levererats av Star Servus Verktygsmaskiner AB

Mer information:
WWWw.starservus.se

Operatéren John Rolf
framfér nyfdrvérvet.

Lisjo Produktion investerar
1 nya Okuma LU=maskiner

“De nya Okuma-maskinerna kommer att passa som handen i handsken
for kommande utmaningar”, siger Thomas och Robert Englund, dgare till
Lisjo Produktion AB.

Sedan starten hosten 1983 har Robert och Thomas Englund byggt upp en topp-
modern verksamhet bestar av kvalificerad skdrande bearbeming - svarvning
och frésning - i moderna CNC-maskiner. Tillsammans med yrkesskickliga och
kvalitetsmedveina medarbetare, erbjuder Lisjo Produktion kundanpassade
och kvalificerade arbeten inom ett stort omrade.

Satsningen inom automation fortsétter och féretaget har byggt upp en stor
erfarenhet inom omradet. I princip alla maskiner dr idag robotbetjanade. De
nya Okuma-maskinerna kommer att integreras ihop robotceller ifran Marab
Automation som tidigare har levererat ett flertal celler till Lisj6.

OKUMA LU3000/4000 dr hégproduktiv 4-axlig svarv med
drivna verktyg och stodlager. Den kraftfulla maskinen méjliggor
simultan, balanserad, 4-axlig svarvning for maximal avverkning
med 6vre och nedre revolvern. Den programmerbara dubb-
dockan har en s.k. “built-in” pinolrirelse for hogsta stabilitet
och noggrannhet. Skirkraftsdvervakning och Thermo-friendly
concept, dvs en mattstabil maskin oavsett temperatur, dr standard
pa Okumas svarvar.

“Sammantaget har Lisjo nu 3 st. Okuma LU och vi ar glada
att fa fortroendet att leverera fler maskiner till Lisjo Produktion”,
sager Thomas Akermark, Area Sales manager pa Stenbergs.

Mer information:
wwwi.stenbergs.se
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.. Suger upp och separerar
* =spanor fran vatskan

Franska Tobler

- senaste tillskottet
till SiW==AUTOBLOK Group

SMW-AUTOBLOK Group tog forra aret 6ver franska chucktillverkaren Tobler, med

hela deras produktkatalog, och har integrerat Tobler-produkterna med all sin férsélj-
ning och tjdnster i sitt eget sortiment.

SMW-AUTOBLOK méjliggér for bade befintliga och

nya kunder att fa Toblers original-reservdelar

och spannsystem foér standardprodukter

och specialprodukier.

Den ursprungliga Tobler-kvaliteten
garanteras - SMW-AUTOBLOK Group
kommer i framtiden att ansvara for
produktion, f6rsdljning och service

av Tobler-produkter.
SMW-AUTOBLOK stér till férfo-
gande for att tillhandahdlla 16sning-
arna pd dina bearbetnings- och upp-

spianningsbehov pé ett innovativt, Pumpa t|“baka Vﬁtskan t|“
flexibelt och kundorienterat sitt. . .
maskin eller valfri tank

' QH-system
Enklare blir det inte « Kvalité sedan 1994

www.QH-system.se 031-45 65 65 info@QH-system.se

TechPoint

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

kL
o

Mer information:
WWwW.smv.se

Innovation, teknik, precision och
kvalitet gor 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 leverantorer!

info@techpoint.se . 08-623 13 30 . www.techpoint.se
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Ramax Mel«:anislga Verkstad AB har investerat
i en ny bandsagautomat av fabrikatet KASTO
som marknadsfors av Mekana Maskin AB

Modellen &r KASTOwin A 3.3 som dven finns i storlekarna & 330,
460, 560, 860, 1060 mm och erbjuder fler tidsbesparande fordelar,
SmartControl anvindarvinlig styrning. KASTOrespond Overvakar
kontinuerligt pa ett intelligent sétt sdg bandets skirkrafter och
optimerar all skdrdata. SmartControl anvéndarvénlig styrning.
Automatisk instéllning av bandstyrningen

AB Ramax Mekaniska Verkstad startades 1974 av Ralph Maxson
dédr av namnet. Foretaget dr ett ledande legoforetag i skdrande bear-
betning (frdsning och svarvning) och tillvekar avancerade detaljer
ide flesta material. Detta i sma och medelstora serier. Féretaget dgs
numera av 2 deldgare Lars och Andrej som dr dgare sedan 2004.
Vi har en modern maskinpark och investerar kontinuerligt i nya
maskiner, for att tillgodose vara kunders hogt stillda krav. Foretaget
blev utsett till Gasellforetag 2009 och vixer successivt. Det har for
nérvarande 18 anstillda.

Mer information:

www.mekanamaskin.se

Bade tradgnist
och frasmaskin
till Lideco
1 Dalstorp

Lideco har sedan starten 1985 levere-
rat verktygskomponenter och kom-
petens till den pldtformande indu-
strin i Sverige. [ varje verktyg finns
delar som maste vara specifika for
just det verktyget, hiir ligger fokuset
for Lidecos produktion som snabbt tar
fram speciallésningar anpassade efter
kundens énskemal.
Lideco valde en tradgnistmaskin fran GF
Machining Solutions, en CUT E 600. En maskin
med linjdra métskalor i X och Y och kollisionsskydd i X,
Y och Z. Maskinen har Drop-door, fér latt och smidig atkomst av arbetsomradet och dven ett nytt
styrsystem AC CUT HMI 2 med hoj- och sédnkbar kontrollpanel f6r god ergonomi
Vid samma tillfélle investerade Lideco i en 3-axlig frdsmaskin, &ven denna frdn GF Machining
Solutions, MIKRON VCE 1000 Pro, med spindelvarvtal 16000 rpm, 40 verktyg,
linjdra skalor mm. Step-Tec-spindeln fran Schweiz innebér prestanda i varlds-
klass, lag ljudniva och med en extremt hog tillférlitlighet.

VCE 1000 Pro

Mer information:
www.lideco.se
www.masentia.se




TOTAL
LUBRICANTS

ANNONS

Metallbearbetningsvatskan FOLIA - utvecklat av det globala energi-
foretaget Total — gor succé inom svensk industri. Sma som stora
foretag som anvander FOLIA fortsatter att notera stora férbattringar
inom allt fran arbetsmiljoé och halsa till driftsdkerhet och prestanda.

Det har gétt tre &r sedan det franska multi-
nationella energiféretaget Total lanserade sin
nya biopolymerbaserade produktserie FOLIA
som har revolutionerat den globala metall-
bearbetningsindustrin. | Sverige far allt fler
industriféretag upp 6gonen fér FOLIA, mycket
tack vare den positiva inverkan som metall-
bearbetningsvatskan har for de féretag som har
satsat pa produkten.

- Vi far nastan dagligen rapporter fran svenska
féretag om hur FOLIA har forbéattrat deras verk-
samhet i ndgon form. Det som gér produkten s&
unik &ar att den har en sa positiv inverkan pa flera
omréden i en verksamhet, oavsett hur litet eller
stort foretaget ar, forklarar Dan Buller, férsaljnings-
ansvarig metallbearbetning vid Total Nordic.

Stora fordelar inom hélsa och arbetsmiljo
Storst positiv inverkan har FOLIA inom hélsa
och arbetsmiljé. Manga som ar verksamma
inom industrin kan inte arbeta i processer med
traditionella oljebaserade smdrjmedel utan att
fa allergiska reaktioner. Problemet &r s3 stort att
det i vissa fall leder till lAnga sjukskriv-

ningar eller att personer med ovérderlig
kompetens byter jobb.

- | Sverige inser foretag vikten av frisk
personal. Manga produktionschefer som hor av
sig till oss ar desperata, de har testat nastan allt
pé& marknaden men inget har funkat. Fram tills
nu. Eftersom FOLIA &r biopolymerbaserad, helt
fri fran emulgeringsmedel och oljor, &r den
skonsam mot bade manniska och natur.

- Véatskan ger inga utslapp av lattflyktiga kol-

vaten, VOC, och efter ett tag férsvinner olje-
dimman, som finns i luften i manga verkstader.

Minskade kostnader

Foretag som har anvant FOLIA under en langre
tid har aven noterat stora kostnadsbesparing-
ar inom férbrukning av saval smorjmedel som
verktyg och annan utrustning. Vatskan unika
egenskaper inom kylning och smorjning vid
metallbearbetning skyddar och forlanger
verktygens livslangd. Studier visar att det i
vissa fall kan réra sig om en férdubblad livslangd.
Samtidigt &r livslangden pé vétskan ménga
génger langre &n for traditionella smorjmedel.

— Till skillnad fran den kladdiga oliebaserade
vatskan, som folier med metallsp&norna, stannar
biopolymerbaserade FOLIA kvar i kretsloppet.

En av vara storre kunder har noterat hur férbruk-
ningen av skérvatska har minskat med 75 procent,
vilket &r efter &r blir mycket pengar.

- Mindre slitage p& maskiner och verktyg dkar
ocksa driftsdkerheten, berattar Dan Buller som
har 26 ars erfarenhet inom bearbetningsindustrin.

En problemldsare pa flera omréden
I slutet av 2019 bestdmde sig ITE Fabriks
i Olofstrém, som tillverkar enkla och komplexa
platkomponenter, for att testa FOLIA i en
av sina maskiner da oljan som anvéndes
i bearbetningen skapade en belaggning
pa detaljernas yta.

- Oljan skapade en knottrig yta som inte var
tillfredsstallande. Nagra dagar efter att vi hade
hort av oss kom representanter fran Total hit och

ANNONS

lyssnade pd oss. Manga leverantdrer vill bara
sdlja, men Total satte sig in | vdra problem och tog
fram en |6sning, beréttar Andrée Engrup, miljo-,
sakerhets- och fastighetschef vid ITE Fabriks.

- Det har gatt fantastiskt bra sedan vi bytte.
Eftersom FOLIA &ven har en kylande effekt har
vi testat den i maskiner dar vi har haft problem
med verktygsslitage och stillestdnd nér materi-
alet har blivit for varmt. Aven dar har resultatet
varit jattebra sé vi ska fortsatta utdka anvand-
andet av FOLIA i andra anl&ggningar.

Intresset for FOLIA 8r s& pass stort att Total
Nordic nu understker om det gér att utdka

bolagets séljorganisation genom samarbete
med nordiska agenter och aterforsaljare.

Texten &r en advertorial
fran energiféretaget Total

Energiféretaget Total bildades i Frankrike

i mitten av 1920-talet och har genom utveck-
ling, tillvaxt och férvarv av verksamheter som
Elf och Petrofina, vaxt till att bli varldens fjarde
storsta icke-statliga petroleumbolag. Historiskt
ar Total mest kant for tillverkning och férséljning
av olja och gas, men koncernen verkar Gver
hela energisektorn och &r idag vérldens nast
stdrsta producent av solenergi. Satsningen pa
gron energi fortsatter.

Fo6r mer information om

Total och FOLIA kontakta:

Dan Buller, férséljningsansvarig |
metallbearbetning vid Total Nordic pa _
070-582 64 01  dan.buller@total.com, /
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. 'q. Dimeco linje

Cell Impact utodokar maskinparken
med avancerat matningssysten

Flow plate, Cell Impact

Cell Impact &r ett svenskt tillvéxtbolag som producerar och levererar avancerade
flodesplattor till tillverkare av vétgasdrivna bransleceller. De har utvecklat och
patenterat en metod - Cell Impact Forming™- for att kostnadseffektivt tillverka
avancerade flodesplattor i bade sma och stora volymer. Foretagets storsta marknad
aterfinns inom transportsektorn.

- Vi star infér en tydlig brytpunkt da bransleceller kommer att spela en bety-
dande roll att via eldrift skapa miljovanliga logistikldsningar, framférallt for tunga
och langa transporter, beréttar Pér Teike, vd pa Cell Impact.




AKTUELL LEVERANS g7

Ny avancerad produktionslinje

I oktober invigdes nya produktionslokaler i Karlskoga och nu fylls maskin-
parken pa med en produktionslinje dir utrustning ingar fran den franska
tillverkaren Dimeco. Utrustningen levererades och installerades av Din
Maskin.

- Cell Impact sékte en snabbare och exaktare platmatningsutrustning
som kunde matcha vara utrustningar for hoghastighetsformning. Den
nya generationen av Cell Impacts formningsmaskiner ar framtagna for att
mota de extrema seriestorlekar av flédesplattor som vétgasdrivna fordon
kommer att kriva, siger Anders Oberg, CTO, Cell Impact.

Foretaget har investerat i en komplett produktionslinje med ett avancerat
matningssystem. Linjen bestar av en 2x3-tons motoriserad avhaspel och ett
dubbelt matningssystem med ett skjutande och ett dragande matarverk.
Styrsystemet dr utvecklat av Dimeco och Siemens med hénsyn till hoga
krav pa hastighet och synkronisering och rérelseménster i X och Z, berattar
Gerhard Hansson, produktansvarig pa Din Maskin.

Den nya matningsutrustningen har sankt cykeltiden fran 4 sekunder
till strax 6ver 1 sekund samt foérbéttrat materialutnyttjandet med cirka
10 %. Utover detta har formningens positioneringsnoggrannhet forbiéttrats,
forklarar Anders Oberg.

Pandemin har inte stoppat installationen
Trots att pandemin gjorde sitt for att stéra sd har hela inképsprocessen
fungerat utmaérkt, beréttar Anders Gberg och fortsétter:

- Samarbetet har uppfyllt vara énskemal avseende visat intresse, flexibi-
litet och forstielse fér vara onskemal och krav, och vi ser Din Maskin som
en viktig utvecklingspartner for framtida leveranser och forbittringar av
var formningsteknik.

- Cell Impact &r ett spinnande utvecklingsbolag inom den snabbt vix-
ande vétgassektorn nér det géller tillverkningsteknik och komponenter till

ucts AB Tel 0157-208 40 « Fax 0157-212 40
642 96 Malmkdping E-mail: brainproducts@telia.com

brénsleceller, och vi pa Din Maskin 4r glada 6ver fortroendet att f4 vara en
del av den utvecklingen, avslutar Gerhard Hansson.

Mer information:

www.dinmaskin.se

Monteringspressar av hogsta kvalité for manga anvandningsomraden
montering, stansning, bockning och mycket mer.

Finns i ett flertal varianter, fran manuella knéledspressar
till pneumatiska pressar med ett hydrauliskt kraftslag.

Kan automatiseras och inbyggas i robotcell.

Kontakta oss!
KENSON SALES KB
Telefon: 0322-12020

www.kenson.se
KENSON

- CTO, Cell Impact Kenson Sales KB « 0322-12020
och Gerhard Hansson, www.kenson.se
produktansvarig, Din Maskin
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okapar iorutsattnlngar

for produktidéer att
utvecklas och tillverkas

ilnom Sverliges granser

Genom ett nischat niatverk av

innovationsstodjande leverantorer
har Manufacturing Guide paborjat

resan att bli ekosystemet som

matchar morgondagens produkt-
succéer med svenska leverantorer.

Vill overbrygga didens dal

"Dédens dal” &r ett kiint och fruktat begrepp for de som
jobbar med att realisera fysiska produktidéer. Sa kallas
steget mellan forsta prototyp och serieproduktion dér
manga goda produktidéer gatt i graven pga témda kassor
och svarigheter att landa riskkapital.

Manufacturing Guides matchningslosning riktar sig
till bade enskilda uppfinnare och etablerade foretag for
att hjalpa dessa komma i kontakt med svenska utvecklare
och tillverkare.

— Att sa tidigt som mojlig samla ett team av kunniga
leverantdrer runt sin produktidé har manga férdelar, berét-
tar Hans Bergmark, grundaren av Manufacturing Guide,
Pa detta sitt anvénds utvecklingskapitalet mer effektivt
och “Time to market” reduceras samtidigt som riskerna
reduceras vilket 6kar méjligheten att sikra det riskkapital
som ofta krédvs.

Leverantdrer fangar upp affarsmdjligheter
Ldsningen gor samtidigt att leverantérer inom det nischa-
de nétverket haller tentaklerna ute for att involveras
i morgondagens produktsuccéer... pa vissa premisser.

— En av nycklarna till att sd pass ménga leverantérer
redan signat upp sig dr att de genom oss kan stélla en rad
fordefinierade krav pa idédgaren och dennes produktidé
som skall vara uppfyllda infor kontakt.

Utdver krav infor kontakt sd mappar leverantérerna
dven upp sig mot innovationsspecifika kategoriseringar
som ger en god sammanfattning 6ver erfarenheter och
tjanster samt deras position inom “fran idé till masspro-
duktion”.

— I nédtverket hittar man allt ifrdn sma nischade legole-
verantorer till storre konsultbolag inom produktutveckling
som lyfter fram sina erfarenheter och tjanster inom omréadet.

Affarsradgivande organisationer frigor tid

For att sdkra inflédet av produktidéer sa jobbar
Manufacturing Guide med att informera och inleda offi-
ciella samarbeten med affarsradgivande organisationer
runt om i landet.

- Ett tjugotal organisationer har redan signat samarbets-
avtal for kostnadsfri dtkomst till var 16sning och betydligt
fler &r pa védg in. Responsen har varit otroligt bra och
manga affarsradgivare ser hur detta kan frigéra tid for
att stotta fler idédgare.

MANlFACIURINGGUIDE
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Matchar produktidéer
med leverantorer

Idédgare kan matcha matcha utan att avsldja
Osékerheten kring vad man kan berétta om sin produktidé
utan att riskera att nagon stjal den gor att manga idéégare
véntar in i det sista med att kontakta kunniga leveranttrer
vilket ofta leder dom rakt in i “dédens dal”. - Vi har defi-
nierat vara innovationsspecifika kategoriseringar pa ett
sadant sdtt att de kan appliceras bade pa leveranttrerna
likvil som pa idédgaren och dennes produktidé.
Nyligen slapptes en betafunktion dér produktidéer kan
registreras och mappas mot de icke avslgjande kategori-
seringar vilket 6ppnar upp for framtida auto-matchning.

Mal att bli ekosystem for matchning

Med detta som bas 4r Manufacturing Guide pa god vig
att bli ekosystemet f6r matchning av produktidéer med
leverantorer.

- Var 1gsning har visat sig vara efterfragat av samtliga
berdrda parter och fyller ett viktigt tomrum som i dags-
laget har orsakat att manga goda produktidéer aldrig sett
dagens ljus, avslutar Hans.

Mer information:
manufacturingguide.com



Soger du kunder i Danmark?

Flere end 40.000 laeser Teknovation!
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Ytterligare leverans till Resinit

Vi har ater igen fatt dran att leverera till Resinit i Vastervik.
Den hir gangen en transportor och skdrvitskereningsan-
laggning till en Mazak-maskin for plastbearbetning.

Resinit &r en kvalificerad underleveranttr av precisionsbearbetade
komponenter och sammansatta produkter i polymer- och laminatmate-
rial, med specialitet pa svarbearbetade polymermaterial och komplexa
montage.

Detta &r den andra anlidggningen av samma typ vi levererar till ” oo
Resinit. En specialanpassad transportor for att kunna ta hand om storre
méngder plastspanor, langa och korta, pa ett effektivt och problemfritt
sdtt och en filteranldggning med dndlés filterduk i nylon for att slippa
férbrukningsmaterial.

- Transportor och rening till plastbearbetning &r ofta mycket svarare
att l6sa &n till metallbearbetning. Plastspanorna kan bli vildigt langa,
men ocksa korta eller ibland bli som ett pulver, siger Herman Selin,
siljare och projektledare pa Mercatus.

Inte nog med det, plastspanorna kan sjunka men vanligtvis flyter de.
De lingre spanorna ir ofta elastiska och kan enkelt fastna och trassla
sig i mekaniska konstruktioner, fortsdtter Herman.

Dessa forutsdttningar stéller krav péd att man verkligen tdnker till nér
man viljer typ av reningsteknik och konstruerar en transportér.

- Det iir de smd detaljerna som gor hela skillnaden mellan en anlégg-
ning som strular och behéver handpaliggning, jdimfért med en anléigg-
ning som fungerar felfritt och enkelt kan integreras i en automatiserad
cell som kréver hég tillganglighet, siger Herman.

Resinit har tidigare haft vissa problem i reningsprocessen med plast-
spanorna. Mercatus har nu med sin kunskap tillsammans med Resinits
erfarenhet lyckats arbeta fram ett bra och vil fungerade koncept.

- Det kinns som att vi landat i en riktigt bra 16sning, sdger Anders
Larsson, ansvarig for frasbearbetningen pa Resinit.

Anders fortsatter; Mercatus har varit lyhtrda géllande véra erfaren-
heter och vi har tillsammans arbetat fram en lésning som passar oss
valdigt bra. Det kdnns extra bra att vi anvidnder en reningsanldggning
med dndl6s filterduk, vilket innebdr minskad miljopaverkan och vi
sparar bade tid och pengar pa att undvika filterpappersbyte.

Mer information:
www.mercatus.se
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GoTech Vaxjoregionens teknikforetag
och epic teknikens hus starker
verksamheten genom fusion

For att ytterligare fokusera verksamheten genomférs en
fusion mellan de tva ekonomiska foreningarna, ett natur-
ligt steg i takt med att aktiviteterna i Epic 6kar. Fusionen
innebér att ndringslivet, genom féreningens medlemsfs-
retag, blir direkta dgare av verksamheten.

- Genom fusionen kan vi &n mer optimera var verk-
samhet for att fokusera pa vara tva kdrnfragor; framtida
kompetensforsorjning och kompetensutveckling for vara
medlemsforetag, Maja Karlberg verksamhetschef Epic -
Innovation & Technology Center.

Sydsvenska Industri- och

Handelskammaren behéller sitt engagemang

I samband med fusionen tar nédringslivet genom med-
lemsféretagen fullt digandeskap for verksamheten, samar-

betet med Handelskammaren kommer dock att fortsitta.
— Att Epic och GoTech nu fusionerar ser vi pa
Handelskammaren som mycket positivt. Det &r en stabil
och stark aktér som nu skapas for att driva och utveckla
regionens industriella kompetensutveckling. Vi dr glada
att vi dven i framtiden kan vara en del av detta arbete
genom en plats i styrelsen trots att vi inte lingre kommer
vara en av dgarna, Anders Borgehed Regionchef Policy
Sydost, Sydsvenska Industri- och Handelskammaren.

Viktig satsning for framtida
kompetensforsorjning

Syftet med Epic dr att trygga den langsiktiga kompetens-
férsdrjningen for industrins framtida behov samt skapa
attraktivitet for teknikutbildningar och tekniska yrken.

- Teknikindustrin dr i stort behov av framtida kompe-
tens, for att fortsatt kunna verka i regionen. Att samverka
for att skapa bra forutsdtmingar for kompetensforsorjning
och kompetensutveckling ser vi som véldigt positivt siger
Jonas Lakhall Platschef Volvo CE Brads, Ordférande Epic
Teknikens Hus.

- Att fortsidtta samarbetet mellan regionens teknikfore-
tag avseende kompetensutveckling inom industrin stirker
bade de enskilda féretagen och regionen. Vi ser mycket
positivt pa utvecklingen av Epic och den spetskompetens
som nu erbjuds till industriféretagen, Marcus Johansson
VD Willo AB (ett av dgarforetagen i Epic).

Mer information:
goepic.se

Carlstad Machinetools saljer
ytterliggare en Correa baddfras

Carlstad Machinetools levererar dnnu en Correa Biddfrés.
Denna gang é&r det till ett foretag i narheten. Wermlands
Industriplat (WIPAB) ligger bara 20 minuter fran vart kontor.
Vi har tidigare salt en svarv till Wipab och ér glada fér ett
fortsatt fortroende.
Maskinen till Wipab heter Correa Xperta 20 och dr som

==
-

namnet avsldjar — 2 meter i X.

Den &r utrustad med Heidenhain 640, indexerande huvud,
kylning genom spindel, verktygsviéxlare och spantransportor.
Den har ocksa programvara fér 6vervakning av produktion
och maskinhiélsa, samt teleservice. Mer om maskinen finner
ni pé: https:/ /www.nicolascorrea.com/en/xperta

Maskinen har fem érs garanti och levereras tillsammans
med en hel veckas utbildning samt tillhérande dokumenta-
tion. Alla vara kunder erhiller ocksa rabatt pa Iscars verktyg
och hillare.

Maskinen installeras om 2 manader.

Correa dr kiinda for sin hoga kvalitét och langa livslangd. Vi

har bestkt manga verkstider med gamla Correor som fortfa-

rande stdr i produktion, de har statt dir sedan 80- och 90-talet.
I slutindan handlar det om en stor vinst fér kunden som

véljer en maskin med hig effektivitet och lang livslingd.

Intexrcut anstaller
annu en sexrvicetekniker!

Detta dr andra férsdljningen av en Correa sedan vi 6vertog
agenturskapet for ca ett ar sedan. Bakom forsdljningen ligger
ett hart arbete med att ta fram ett bra koncept for den svenska
marknaden och vara kunder. Sveriges verkstider férvantar
sig en genomgaende hog kvalité.

Forutom maskinen och utrustningen sa innefattar det ocksa

Vi véilkomnar Jacob Wilson till
Intercut!

Jacob 4r 35 4r och boendes
i Stockholm. Han kommer ndrmast
fran manga ar pa Stockholmsoperan
dér han arbetat med avancerad tek-

pressning tillsammans med mjuk-
varan for de olika processerna.

transport, installation, garanti, service, utbildning, under- Alltmer avancerade maskiner
hall, reservdelar och allt “runt om” sjalva maskinen. Vi har
forhandlat bade om villkor och priser med Correa och andra

partners som t.ex. Iscar, for att skapa en bra helhet.

och ett mer digitalt arbetssatt gor att
Jacobs kompetens inom styrsystem
och digital teknik passar val in i vart
arbete for att ta service och underhall
till ndsta niva!

nik inom bland annat el, hydraulik
och mekanik.

Jacobs fokus kommer ligga pa
laserskdrning, kapning och kant-

Mer information:
www.cmabs.se

intercut

Mer information: www.intercut.se




Okat
fOrsprang

med nya stalsvarvningssorter

P4 jakt efter ndgot som kan minimera plotsliga skarbrott och 6ka
maskinutnyttjandet?

Att hélla stalsvarvningen igang utan ovantade avbrott och att kapa den
outnyttjade tiden &r de storsta utmaningarna vid tillverkning av sma
serier. Genom att vélja mangsidiga och forutsagbara skarsorter skapar du
forutsattningar for framgang. Den nya generationen stalsvarvningssorter
GC4425 och GC4415 ger en 6kad verktygslivslangd pa i genomsnitt

25 % i kombination med 6kad varmhallfasthet och motstandskraft mot
forslitning — utmarkta forutsattningar for att minimera oplanerade avbrott
och spara bade skar och material.

Byt till helt nya GC4425 och GC4415.

0) <<<§>» E

| T |

Oka F& ut fler detaljer Optimera
maskinutnyttjandet per egg lagernivaerna

#gainanedge
www.sandvik.coromant.com/steelturning

SANDVIK




92 FOLK & FORETAG

Maskinoperatoren Nr 2 | Mars 2021

ABB=robot och en flexibel
fleroperationssvarv
ar ett lyfit for Grantek

Robotautomation ar en lonsam investering for bide sma och stora foretag.

For Grantek dppnar det nya majligheter att leverera spe-
cialdetaljer till industrin.

For det sju man starka Fagerstaforetaget Grantek, som
tillverkar avancerade specialdetaljer till industrin, &r sats-
ningen pa foretagets forsta robot en succé.

“Tack vare den hér investeringen har vi fatt en mycket
stabilare grund i foretaget. Vi kan bearbeta fler detaljer
at fler kunder, och vi kan anvénda fler av dygnets tim-
mar. Nu far vi forfragningar som vi aldrig haft férut, sa
roboten har gkat var konkurrenskraft rejalt”, siger Kjell
Grangvist, vd pa Grantek.

Den automationslosning som Grantek investerat i dr
en ABB FlexLoaderTM SC6000, en nyckelfdrdig l6sning
som projektanpassats for att de bearbetade &mnena som
matas ut ska vara redo att paketeras och levereras till
kund. Denna standardcell innehéller en ABB-robot IRB
4600 dér FlexLoader Vision skapar forutséttningarna fér
flexibiliteten via enkla inldrningar av nya @mnen och
snabba omstillningar.

For att ytterligare underlitta inliring av nya &mnen
valde Grantek dven optionen parameterisering av kuts-
amnen och liggande axlar till FlexLoader Vision.

Robotcellen dr en turnkey-l3sning fran ABB dir ett
néra samarbete med foretaget DMG MORI resulterade
i ett bra helhetskoncept for Grantek. DMG MORIs CTX
beta 1250 TC &r likt robotautomationsldsningen en hogst
flexibel standard produkt. Deras fleroperationssvarv ar
gjord for att hantera Granteks variation av arbeten i en
och samma cell - det vill sdga genom svarvning, frisning,
borrning och géngning bearbetas Granteks detaljer fullt
fardiga i samma enhet.

Det dr just detta starka samarbete mellan ABB och DMG
MORI som skapar en trygghet i stora investeringar, dar
man vill implementera ny teknik.

“Vi bestdimde oss fér en ‘high end’-16sning som vi visste
skulle klara toleranser och avancerad bearbetning med
hog automationsgrad, men samtidigt kunna 6ppna upp

cellen si att vi kan koéra styckevis och prototyper. Den
hér 1osningen &r helt fantastisk pa det viset, att den ar
sé flexibel att vi kan kéra manuellt och full automation
i samma maskin, sdger Kjell Granqvist.

Automation oppnar méjligheter

Att investera i en robot visade sig bli ett rejélt teknik-
sprang for Fagerstaforetaget. Fran att enbart leverera
specialjobb pd avrop fran kund, s& kan Grantek nu dven

tillverka artiklar pa seriebasis.

Automatiseringen har dppnat méjligheter som tillverk-
ning av svarare artiklar, mer avancerad bearbetning och
dven att kunna kora i skift.

“Vi gjorde den har investeringen for att vi ville komma
in pa en ny marknad. Nu kan vi tillverka pa ett helt annat
sitt dn vad som var mojligt forut. Pa dagtid kor vi kanske
tio-tolv specialdetaljer, sedan kan vi skifta om och koéra
serieproduktion nattid. For ett sa litet féretag som oss &r




Kjell Granqvist, vd pa Grantek

det stor skillnad i konkurrenskraft att obemannat fa ut
mer av dygnets timmar”, sdger Kjell Granqvist.

“Vi frén ABB ér vildigt glada dver denna leverans som
bidrar bade till en flexibel tillverkning och tkad konku-
rerrenskraft for Grantek. Detta visar ocksa hur robotar
och avancerad teknik kan anvindas dver ett brett spann
av foretag - bade stora och sma”, sdger Martin Jénsson,
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Martin Jénsson, Sales Maﬁager, Global Solution Center,

Machine Tending p& ABB Robotics & Discrete Automation.

Sales Manager, Global Solution Center, Machine Tending
pa ABB Robotics & Discrete Automation.

Anor fran 1940-talet

Grantek startades som en mekanisk verkstad av Kjell
Granqvists farfar pa 1940-talet. Sedan dess har teknik-
nivan i foretaget hojts rejilt, men beslutet att autorna-

tisera var dnda ett stort steg att ta, bade tekniskt och
resursmissigt. Det goda leverantérssamarbetet runt
installationen underlattade, men det har krévts mycket
programmering och médnga ldrtimmar for att kunna
bearbeta detaljerna pa ritt sétt.

Mer information: abb.com

Vi sOker en partner/aterforsaljare i Sverige for

Du skall ha eget féretag och ha plats i din organisation
for att hjalpa oss péa Tryl Verktyg att salja ett brett sortiment
av varldsledande stdngmagasin fran den italienska maskin-

tillverkare Top Automazioni till svensk industri.

Vill du ta hand om den svenska marknaden fér oss?

Ansokan skickas till: info@tryl.net

Skriv: Ansdkan Partner Sverige Top Automazioni

Eller per post:

Tryl Veerktoj
Piberhusvej 16A, Dalby
4690 Haslev

Danmark
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Diameter skift: 60 sek.
Sténgléngder: 200 mm-6.200 mm

INFINITY »

Diameter skift: 60 sek.

Sténglingder: 200 mm-6,200 mm
Stangdiameter: Min, 33 mm-Max. #35 mm

Stangdiameter: Min. 10 mm-Max. 100 mm

Jop

Har du fragor &r du vilkommen att kontakta:
Thomas Ytte pa tel. 41606884 eller via e-post ytte@tryl.net

FUSION *
Diameter skift: 60 sek. -~
Stingléingder: 200 mm-6.200 mm

Stangdiameter: Min. @6 mm-Max. @52 mm
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Stanglingder: 200 mm-1.500 mm
Max. P80 mm

Min. @10
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Stangléngder: 200 mm-1.600 mm
Sténgdiameter: Min. @8 mm-Max. #100 mm
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TRYL VAERKT@®J
Piberhusvej 16A , Dalby « DK-4690 Haslev

' +45 56 39 02 04 = info@tryl.net « www.trylverktyg.se
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Starkare med
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'som #ven pratar lite om MATSUURA MX-330 PC10

wd Matsuura

Japanska maskiner i varldsklass!

Matsuura har i dver 30 dr samarbetat med vart danska systerbolag
Masentia A/S som levererat éver 500 maskiner till danska kunder
vilket ger oss en enorm styrka och ett stort know-how. Matsuura
tillverkar sjélva alla ingdende komponenter, &ven spindlar. Deras
intresse fér forskning och utveckling ar en stor anledning till att
de &r en av véridens mest framgangsrika maskintillverkare,

LAGERMASKIN

Pa lager for omgaende leverans!

MATSUURA MX-330 PC10

Oka din produktion pad minimal golvyta med
MX-330 PCI10, En fullt 5-axlig fleroperationsmaskin
med intergrerat palettsystem, spindel 15.000 rpm
och verkiygsmagasin 90 platser.

HOR AV DIG!
Kontakta garna nagon av vara saljare:

Andreas Ostberg Olof Karlsson Thomas Hassel
Sydvéstra Sverige Sydostra Sverige Mellan/Norra Sverige
tel. 070-348 99 54 tel. 070-348 9948 tel. 070-342 99 40
aos@masentia.se ok@masentia.se tha@masentia.se

Framtiden &r ljus! Att investera i
automation och beprévad teknik ar
nyckeln till I8nsam produktion.

VART TEAM

Lar kdnna oss!
Fem snabba fragor till var séljare Thomas Hassel

- en fullt 5-axlig vertikal fleroperationsmaskin med
integrerat palettsystem.

3 intervjufilm pa masentia.com/sv-se

www.masentia.com

MASENTIA
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Lt oss visa pa de fantastiska produktfordelar
och teknisk innovation som ger dig redskap
att automatisera, forenkla och forbattra din
produktion. Mot vara medarbetare framfor /3
kameran och se hur de kan skapa nya mojlighetefifear§ @
for ert foretag. ned

Hitta lésningen och framtidssékra din
verksamhet inom skdrande bearbetning
- se sjadlv och lat dig inspireras
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