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Redaktoren har ordet

Hej

Tiderna har aldrig varit bittre, vittnar manga foretag om i verk-
stadsindustrin och det kan kdnnas vildigt konstigt for event- och
hotellbranschen att héra, for att inte tala om alla restauranger
som gér pa halvfart eller knappt det.

Som sagt i industrin dr det mungiporna upp och man dr upp-
skattande mot sin personal och det dr stor dtgang pa smorgastar-
tor just nu. Sjalv har jag som reporter varit pa tva verkstadsforetag
som gjort all-time high och fétt tagit del av firandet.

Vad beror det p& undrar manga. Sverige som land har valten
annan vag dn det stora flertalet av linderna i Europa och vara
grannlander dér dr det tuffa restriktioner. Det “smittar” ursikta
uttrycket, ner pa industrin da man inte far fart pa sitt kapacitets-
utnyttjande da féretag blir defensiva i sina bestéllningar. Sverige
har helt klart haft férdelar av detta och ménga stora exportforetag
har behallit eller 6kat sina bestéllningar till svenska verkstéder.

Men det &r bara en del av sanningen och en liten del av det.
Sanningen 4r att svenska foretag under tidigare kriser larde sig
och lart sig att vissa sina produktionsprocesser.

Svensk industri blir smartare for varje dag. I detta nummer av - o
tidningen kan man lésa om flera av de framgéangsrika verkstider s p AN N KRAHS M AT AR E
som okat sin produktionskapacitet genom att automatisera och
investera i ny maskinteknik.

Digitalisering och Industri 4.0 &r ocksa mer konkret dn tidigare - Tradlos u ppmatnl ng av spann kraft och
vilket skapa ett intresse att implementera system. Och manga tar h astig het i chuckar
nu de forsta stegen till en effektivare fabrik. i 5 = .
- Vaska for transport och férvaring

Ensaklillvill jg e upp ocdethandas oy rekeytering ay unea « Multimedia-platta for industrimiljé - IP 67
ménniskor till industrin. Har ser vi ett 6kat intresse for att arbeta . .
i modern verkstadsmiljs. Rent och snyggt, ny teknik ofta hogt - Mathuvud M3 for 2- och 3-backs-chuckar

datadriven och fler som provar pa blir kvar pa ett helt annat
sitt 4n for 5 — 10 &r sedan. Ménga bevis pa det i detta nummer
av tidningen.

(mathuvud fér 6-backs- och hylschuckar finns som tillval)

Vi ses i spalterna under véren.

Scanna QR-koden
fér mer information
och pris »» Bl

SMW-AUTOBLOK Scandinavia AB SMW
Tel. +46(0)76 1420111
46 (0)76 14 20 440
46 076 142 SAUTOBLOK

+46 (0)76 1421 311
E-mail: info@smw-autoblok.se
www.smwautoblok.com Always a step ahead
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HAMEX, toleransernas
mastare, dar kunderna
finns 1 alla varldsdelar

Vad &r precision egentligen. Handlar det alltid om
sma marginaler och tusendelar eller kan det finnas
precision i att fickparkera sin bil. Ja, allt dr relativt
i vad man menar. Och vi kan vil vara 6verens om att
det ocksa ar ett uttryck fér noggrannhet oavsett vad
man personligen menar med precision.

Min spaning i denna artikel och mitt besék hos
HAMEX i LinkSping belyser hur viktigt det &r med
att vi &r noggranna om vi vill ha ett perfekt resultat
och en hog kvalitet cavsett om vi dr tillverkare eller
ndr vi rdr oss i samhillet i stort.

Precision dr inget nytt utan har funnits i tusentals
ar. Men det dr vil sékert sa att det 4r i modern tid
och nir industrialismen i sin vagga ~ som vi kan kalla
Industri 1.0, bérjade ndrmar sig 10-dels mm i sina
ritningar och konstruktioner. Idag befinner vi oss
mitt i Industri 4.0 och toleranserna ror sig allt mer
ner mot my, alltsd en tusendels mm.

Nir det handlar om bakgrunden till att HAMEX
finns som féretag och kan identifieras med ordet pre-
cision, sa far vi ga tillbaka i tiden till 1964 d4 ingenj6-
ren Karl Stolt grundade HAMEX Hardmetallverktyg
AB i Goteborg.

Vad han sag var industrins 6kande behov av pre-
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Anders Karlsson platschef, Nicklas Irestam, produktionsfedare och Magnus Hermansson, produktionschef.

cisionstillverkade verktyg och maskinkomponenter
tillverkade i hdrdmetall, stdl och andra material som
var svdra att bearbeta i den tidens manuella verk-
tygsmaskiner och med allt snédvare toleranser och
krav pa yta och form. Han byggde upp en mekanisk
verkstad som inte var som alla andra och da pratar
vi nytt tinkande kring precisionsarbete, metoder,
maskinutrustning och framférallt behovet av vilut-
bildade verkstadsarbetare.

Men 1970 inser ingenjéren och numera verkstadséa-
garen Karl Stolt att han behover flytta sitt foretag ndr-
mare mitten av Sverige for att komma ndrmare sina
kunder fraimst inom hogteknologisk industri. Och vi
pratar frimst flygindustri. Det svenska flygvapnet
expanderade kraftigt och Saab var och ér fortfarande
huvudleverantér. Och fabriken i Linképing blev en
knutpunkt for industriell utveckling. Ingenjérer, kon-
struktorer och ritare blev vixande yrkeskategorier
och de flesta var ute efter precision i de komponenter
man konstruerade. 3 mil fran Linképing fanns FACIT
fabriken som ocksa var en stor killa till innovation
och teknikutveckling, s& valet f6ll pa Linktping dér
foretaget finns kvar idag.

Dagens HAMEX har férstarkt och utvecklat synen

0 SRR
Hémex har en total kvalitetsbristkostnad som &r efter ar legat
runt en procent(!} och in i den siffran rdknas alla typer av
kostnader kopplat till kvalitet, dven eventuella reklamationer,
som alltsd 4r néra noll procent av omséttningen. Matoperatér
Markus Hedstrém verkar néjd med métresultaten.




péa precision och nu en bit in pd 2000-talet pratar man
fortfarande om “brutal” noggrannhet men nu handlar det
ofta om att det perfekta resultatet omger sig med ytor dar
tusendelarna av mm regerar.

Karl Stolts anda lever kvar i hogsta grad och vi skall
idag hélsa pa Anders Karlsson som &r platschef pa enheten
i Linképing. Han om nagon bér veta hur det moderna
HAMEX ser ut och fungerar, da han varit anstélld sedan
1984, Aret da Karl Stolt salde sitt foretag till Herbert
Gottschlich. Idag dgs foretaget av CKT Capital med Mikael
Gottschlich som dgare.

- Vilkommen, sdger Anders och vi sdtter oss ner i kon-
ferensrummet och jag ser med spéanning fram emot att héra
mer om det anrika féretaget som dverlever, utvecklas och
i vissa segment 4r marknadsledande i vérlden — tack vare
sin precision och noggrannhet.

— Jag borjade jobba i fabriken som maskinoperatér,
vilket &r den basta bakgrunden om du skall forsta allt
fran grunden. Jag har arbetat som produktionsledare,
verkstadschef, teknisk chef och nu idag platschef.

— Det var inte en utveckling som jag sag nér jag borjade
hér pa HAMEX och ambitionen fanns inte heller dér fran
bérjan men det ena gav det andra och det dr kanske dérfor
att det hiint sd mycket pa védgen som gor att jag &dr kvar,
siger Anders och tilligger;

— Kamratskapet och den tekniska utvecklingen som
aldrig star still, har sékert paverkat mycket dd det gett
mig mycket i olika roller pa féretaget som framjat min
personliga utveckling, hir hander det alltid nagot nytt for,
HAMEX ér en arbetsplats dir manga varit anstéllda
fran tiden pa yrkesskolan fram till pension. Inflytande
och allmén trivsel kan vara nigra faktorer, utmanande
arbetsuppgifter som engagerar ér definitivt en faktor till
langvarig anstéllning. - Vi har givetvis kompletterat med
nya medarbetare varefter foretaget vixt och vi dr idag 40
anstillda och omsatter 40 miljoner. 70 % av det vi tillverkar
gdr pa export. - Och jag vill betona, alla anstillda bidrar
till att HAMEX &r och forblir ett framgangsrikt foretag,

Anders Karlsson visar en PowerPoint Sver det mesta
som vi skrivit om hittills och vi kommer in pa vilka som
koper HAMEX produkter.

— Vi har tre ben eller produktgrupper att sti pa kan man
sdga. Vi tillverkar verktyg for spiktillverkning som star for
50 % av var omsétining. Vi har mer &n 40 ars erfarenhet
fran tillverkning av spikverktyg i hardmetall. Den langa
erfarenheten har gett oss goda kunskaper om de olika
maskinfabrikaten dér vara verktyg arbetar, ocksa goda
kunskaper om vilken hardmetallsort som passar bést till
respektive verktygstyp.

- Naésta tillverkningsben handlar om “6vrigt” dér vi dr
legotillverkare av det mesta, ddr kunden kriver det dir
lilla extra, ofta med slipning inblandat som maskinprocess.
Hér handlar det ofta om smaserier fran en till tre — fyra
produkter och vildigt varierad tillverkning, siger Anders.
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Det tredje affirsomradet eller segmentet handlar om...
Fokus slipspindelfdrlangare

Med tema slipteknik i detta nummer, passar det extra
bra att skriva lite mer om en av de produkter som gjort
HAMEX kiinda i hela virlden.

Ett perfekt resultat krdver en slipspindelforlingare av
extraordindr kvalitet. Himex har i mer én 30 ar tillverkat
en av marknadens bista slipspindelférldngare. Darfor dr
man idag leveranttr till virldsledande producenter och
anvindare av CNC-styrda slipmaskiner och slipskivor for
precisionsbearbetning. Forr var slipspindelférldngaren ratt
och sldtt en forldngare, vanligtvis tillverkad av stdl med
blygsamma krav pa precision. Noggrannheten berodde
pa ménniskan som utférde slipningen. En trénad yrkes-
man kan dven med enkla verktyg astadkomma impone-
rande slipresultat. Kraven &r ovillkorliga Yrkesménnen
har ersatts med automatiska slipmaskiner. Aven sjilva
slipmaterialet har forandrats. Dagens slipskivor for preci-
sionsbearbetning tillverkas av bornitrid, ett material som
kraver hogre sliptryck dn féregangarna av kiselkarbid.

I takt med utvecklingen har slipspindelforldngaren
blivit en allt viktigare del i den slutliga noggrannheten.
Ovillkorliga krav dr: Styvhet for att klara hoga tryck. Lag
vikt for att motverka kritiska egenfrekvenser inom varv-
talsomradet. Perfekt rundgang for att klara héga varv-
tal, upp till 200 000 rpm. Helheten ger resultat Kraven
géller inte bara sjdlva spindeln, utan dven infasmingen

i maskinen och fastet for slipskivan. Allt &r en enhet och
resultatet beror pd delarnas sammantagna egenskaper.
For att uppnd en ytjimnhet pd slutprodukten inom 6 - 8
my maste rundgangen pa spindelftrlingaren ligga inom
2 - 3 my, under fdrutsittning att maskinen och slipskivan
r av hogsta Kklass.

Pa senare tid har slipspindelférldngaren ocksa blivit ett
verktyg for att 16sa ett problem inom slipning. Med hjdlp
av olika hardmetallkvaliteter och stdl kan forldngarens
egenskaper skraddarsys for en specifik uppgift. Samma
sak géller forlangarens utformning. En allt vanligare funk-
tion &r kanaler for kylvitska genom forldngaren. Hamex
héller mattet Sammantaget stéller det hidr exceptionella
krav pa den som tillverkar slipspindelférlangningar. Till
exempel resurser for bearbetning med minimala tole-
ranser i olika material, kunskap om sammanfogning av
hardmetall och stéal och resurser for precisions-kontroll
av varje enskild slipspindelforldngare. Lagg dértill att
férlangningen dr en del av en kundspecifik problemlds-
ning, kopplad till olika

Var noggrannhet sticke

ut”... i allt det vi tillverkar.
HAMEX accepterar ingenting annat an total kvalitetskon-
troll och leveranssikerhet. Det &r en av orsakerna till att

Forts. sida 8 >>
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Klippknivinsatser for alla maskinstoriekar lager-
halls alltid fér omedelbar leverans. Stjdrnspets
och diamantspets &r standard och finns dven i
en version fér tva tradar. Vi levererar skdr med
40° och 60° vinkel som standard men andra
vinklar kan levereras pa begéran.

Kldmbackar kan fas med bade l6dd
héardmetallinsats och med utbytbar
hardmetallinsats. De utbytbara hdrdme-
tallinsatserna kan vara bade runda och
fyrkantiga. Runda insatser kan fds med
upp till tre tradprofiler, vi pratar verktyg
for spiktillverkning.

°

[

Magnus Hermansson, Nicklas Irestam och maskinoperatdren Roger Lindmark vid den senaste maskininves-
teringen som inte &r en slipmaskin! Hyundai HD2200SY &r en sub-spindelsvarv med drivna verktyg.

>>

man har en modern och vélutrustad maskinpark med en produktionsyta
pa 3 300 kvm. Hér ser vi bland annat 12 rundslipmaskiner, verktygsslip-
maskiner, frismaskiner och gnistmaskiner, vilket gor att det finns ndrmare
55 maskiner for effektiv produktion, imponerande!

Vi gdr uti verkstan och hér finner vi ett smorgasbord av CNC-maskiner och
manuella maskiner, dir det mer handlar om maskinoperatéren och hens
erfarenhet och kompetens, mycket hantverk helt enkelt...

—~ HAMEX ir ett litet féretag med stor kapacitet ndr det handlar om
maskinpark och duktiga medarbetare och det ger oss och vara kunder
flera fordelar. Vi ér mycket lyhorda infér kundernas behov, vilket manga
storre foretag har betydligt svarare att vara. Med en liten organisation adr det
mdjligt att arbeta flexibelt och snabbt anpassa sig efter nya och skiftande
onskernal, berdttar produktionschefen Magnus Hermansson.

— Om vi till detta ligger det faktum att HAMEX har erfarenheten och
kunnandet att tillverka och verifiera precision ned till my-toleranser, ja, da Slipspindelfériangare
ar det manga av de verktyg och artiklar som vi idag levererar som véldigt
fa andra foretag i vdrlden faktiskt klarar av att tillverka och verifiera, siger
produktionsledare Nicklas Irestam.

Under sina 55 verksamma &r har HAMEX hunnit bygga upp bade stor
kunskap och en viloljad produktionsenhet. Hir tillverkas allt fran storre
serier av spikverktyg och slipspindelférlangare till fAstycks serier eller
enstaka produkter med de finaste toleranser.

— Vi har en styrka i var hoga flexibilitet och korta leveranstid, sager
Magnus och lyfter personalen som den i sarklass frémsta konkurrensférdelen.

- Vér noggrannhet sticker ut. Som produktionsledare ar det viktigt for
mig att ge alla medarbetare rétt forutséttningar for att lyckas, vi har en
oerhort lag personalomséttning och utbildar och hjalper alltid varandra.

Krivande detaljer med fina toleranser fordrar inte bara avancerad utrust-
ning, utan d@ven extremt kompetent personal.

- Yrket kraver tilamod, intresse och ett sinne for detaljer. Det &r ett
hantverk, sdger produktionschef Magnus Hermansson.

Framtiden ser ljus ut fsr HAMEX och man har s att siga toleranserna med EL

sigisitt DNA ... B Arbetsledare Patrik Johsson expert pa slipning.
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Med en ljus syn pa framtiden bygger vi pa Stenbergs trygga och starka relationer med bade
kunder, samarbetspartners och personal. Vi tror pa l&ngsiktighet och hallbarhet inom alla omra-
den — padlitliga maskiner med lang livslangd och en oslagbar eftermarknad dar vi servar maskiner
som fortfarande &r i full produktion efter 30 ar. Ett stabilt affarserbjudande som alltid ser till véara
kunders basta gér oss starkare an ndgonsin. Din framgéng ar véar passion.
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Investeringsgraden ar hog

nax

Micropreclision 1 Kungsangen
expanderar med ny maskine
teknik och automatisering

Fler i familjen Paunovic &r nu samiade pé fabriken i Kungsédngen och arbetar pa féretaget.

— Vi &r gréngdlingama, i Sméland kallas vi vél fér pallungar har vi hért, skrattar de och deras hérliga humér smittar av sig.
P4 fotot ser vi blivande produktionstekniker/operatérer och varfér inte framtidens verkstadségare; Leo Paunovic, Simon Paunovic, Stefan Paunovic och

Ivan Paunovic.

P& Microprecision i Kungséngen dr det de snévaste tole-
ranserna som géller. Sakta men sikert omvandlades s& den
lilla blygsamma verkstaden med manuella maskiner till
dagens stora och moderna industriféretag Microprecision
AB, med avancerade tillverkningsmetoder av ofta kom-
plexa detaljer med my-precision och kunder inom
alltifrdn likemedelstillverkning till gruvniring. Storsta
kunden omséttningsméssigt dr Atlas-Copco. Dagens
Microprecision har cirka 70 personer pa sin anstillnings-
lista och har en betydande omséttning.

— Vart méal var att omsitta 100 miljoner under 2019
och det klarade vi. Och nu tar vi nista steg. Var bransch
dr investeringsintensiv. Vi mdste hela tiden hinga med
i teknikutvecklingen sidger Microprecisions dgare Rade
Paunovic som dr ligmild och sympatisk. Och driven och
stolt.

Vi brukar fraga vara intervjuoffer vad som ar det bést
de gjort under sin yrkeskarridr och Rade svarar.

- Det basta jag gjort var valet jag gjorde att jobba
i verkstadsindustrin. Nér jag tog 6ver min fars verkstad
och bérjade bygga upp en verksamhet lite mer storskaligt.
Och att f& leda ménniskor och se dem utvecklas. Det ar
ocksé “kittlande” att varje dag méta nya utmaningar och
l6sa problem, vaga ta risker, det passar min personlighet.

Och det simsta beslutet som du gjort under alla ar?
—Ja dé handlar det om en felrekrytering som jag gjorde.

Det kostade kraft och gav negativ energi men det 5ste sig

till shut, det var nog ocksa lite mitt fel, sager Rade 8dmjukt,

Personalen &r viktig, familjen ar allt.

Vi kommer under vart samtal in pa att det &r relativt enkelt
att kopa in maskiner och den utrustning man behover men
det svara ér att hitta medarbetare med rdtt kompetens.

— Hiér i Stockholmsomradet ar det extra svart dar
tjanstesektorn lockar med vilavlénade kontorsjobb. Vi
samarbetar med industritekniska gymnasier och tar in
praktikanter och idag har vi fem ldrlingar pa verkstan.
Och var personal ér viktig for utan den dr vi ingenting.
Vidr nuinne i en foryngringsperiod bland verkstadsper-
sonalen, da flera av vara trotjdnare har gétt i pension och
fler kommer att gd i pension de nirmaste dren.

— Familjen betyder allt och mycket glidjande dr da att
jag har fatt mina séner att borja arbeta pa verkstan. Min
bror Mille Paunovic som dr platschef pa var protypverk-
stad Filmeko AB som ligger granne med oss. Han har
ocksa lyckats att fa sina soner intresserade och engagerade
i foretaget sd nu hoppas vi att den andra generationen
Paunovic kanske vil ta 6ver i framtiden, séger Rade.

Du sa att din bror arbetar pa Filmeko vad handlar det om?

— Agaren till Filmeko ville g4 i pension och undrade om
jag var intresserad av att kopa foretaget. Det var intressant
pa sa satt att da har vi ocksa en protypverkstad av hogsta
klass och jag sag det ocksa som ett sitt att expandera vart
erbjudande till vdra kunder, sédger Rade.

Vad jag forstar av vart samtal, sa vill du vixa organiskt
men ocksa med uppkdp av intressanta verkstadsforetag.

Du képte Mecona Teknik med 10 anstillda for nagra ar
sedan, hur resonerade du dar?

- Som vi sagt tidigare sa dr det svart att hitta kompe-
tent personal och med denna affér, sa fick jag tillgang till
duktiga tekniker och operatérer med réitt kompetens, plus
att vi ocksa fick maskiner for langdsvarvning som vi inte
haft i eget hus tidigare, férklarar Rade.

S& om jag fattat rétt sd dr det lite av “proppen ur”
just nu. Du har pa fem ar kopt tva verkstider, du har
investerat i sex nya maskiner, tva ldngdsvarvar frdn
Tsugami och fyra stycken 5-axliga fleroperationsma-
skiner frdn Hedelius varav tva dr med robotcell. Och
du investerar i er fabrik i Serbien med 6 stycken nya
Enshu fleroperationsmaskiner ocksd dem levererade
av Maskin Fransson.

- Det som jag har lart mig under resans gang ar att
man maste investera for att viaxa och du som foretags-
ledare maste ha foérandringskraft. Investerar du inte sa
ar du snart forbisprungen av nagot annat féretag som
investerat i avancerad produktionsteknologi och sdkrar
pa sa sétt sina leveranstider och sin kvalitet. Manga
foretag har kanske inte investerat i ny maskinteknik pa
10 ar vilket gér att man inte kan, enligt min uppfatt-
ning, upprétthalla ratt kvalitet pa det man tillverkar
alla ganger och da dr det bara att stinga igen och ga
hem, order efter order gar till andra verkstédder, sdger
Rade Paunovic.

Forts. sida 12 >>



NAR DUBEHOVER

PERFEKTION.

Vi vet att du &r vansinnigt petnoga. Med all rétt. | var varld — och da pratar vi slipning
pa hogsta niva — duger ju bara det perfekta. Darfér jobbar vi med de bésta
varumdérkena och erbjuder marknadens sdkraste kompetens.

HAAS MULTIGRIND

Tyska HAAS Multigrind-maskiner klarar manga olika applikationer,
med unik precision och processakerhet. Hogeffektiva maskiner dar
komplexa processer kan kéras i en samma uppspéanning,

med automatisk bearbetning och individuell konfiguration.

MPM

MPM har varit en féregangare inom automatiska
balanseringssystem for slipmaskiner sedan 70-talet.
Idag kan vi erbjuda ett stort utbud fran denna tyska
tillverkare - innovativa precisionsprodukter som
balanserar slipskivor och sékerstéller ett bra resultat.

CAFRO
ltalienska Cafro har tillverkat diamant- och
bornitridslipskivor fér precisionsmekanik i

generationer. Deras expertis ticker alltifran design

och maskinproduktion till ravaruforskning, innovativa

applikationer och optimering av verktygsanvandning.

WAIDA

Japanska WAIDA har tillverkat verktygsslipmaskiner
med fokus pa hég precision, stabilitet och kvalitet

i over 80 &r. Idag ligger huvudfokus pa maskiner
for vandskarstillverkning, t.ex. periferislipning av
véndskar fér komplexa geometrier.

LIZZINI

Lizzini tillverkar rundslipmaskiner fér ytter-

och innerslipning och &r kdnda fér sin
innovationkraft, h6ga teknologi och produkt-
anpassade l6sningar. Over 600 internationella
industriféretag anvdnder redan Lizzinis maskiner

i sin produktion. Nu finns de i Sverige!

GDS

Tyska GDS &r ledande tillverkare av hallande
verktyg for slipning i industrin och ldgger stor vikt
vid produktutveckling och optimering av olika
produktionsprocesser. Deras chuckar, slipskivenav
och adaptrar till slipmaskiner arbetar med hégsta

noggrannhet och precision.

FOR MER INFO KONTAKTA THOMAS HENKEL PA TELEFON 070-598 82 12, ELLER THOMAS.HENKEL@EHNLAND.SE

EHNJsd:AND
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— Vi maste kéra mer obemannat och utnyttfa fler timmar per dygn. Hér kan cellerna std och producera
medan vi 4r hemma och kollar pé fotbollsmatcher pé tv, skrattar Rade.
Och han séger i ndsta mening med mer allvar.

— Skall vi f4 den yngre generationen intresserad av att fobba i verkstadsindustrin s4 méste vi automatisera
mera. Trakiga arbetsuppgifter méste vi ta bort och erbjuda en alit mer datadriven produktion, tédnker Rade.

==

Vi skall prata mer med Rade om hans senaste maskinin-
vesteringar i fyra 5-axliga Hedelius (tva med robotauto-
mation frain MARAB) och vi skall prata med maskinsilja-
ren Daniel Andersson hos leveranttéren Maskin Fransson
som silt maskinerna. Och dd blir det mycket teknikprat.
Men forst lite bakgrund;

Microprecision AB grundades 1975 och &r en system-
leverantér inom finmekanik som omfattar tillverkning
och montering av produkter i savél korta som langa
serier och bearbetar de flesta material. Som en system-
leverantor sa tar man ansvaret for hela tillverknings-
processen fran bearbetning i svarv- och frasmaskiner
till efterbehandling, montering och kvalitetsstyrning.

Kundkretsen bestar av svenska och utldndska fore-
tag inom telekommunikation, hydraulik, pneumatik,
elektronik, bilindustri, forsvar, medicin m.m. Den hoga
tekniska standarden pa maskinparken och den kun-
niga personalen sédkerstiller hogsta mojliga kvalitet
och precision. Man arbetar konstant med att utveckla
och tillvarata medarbetarnas kompetenser. Tillsammans
med kunderna utvecklar man produkter fran prototyp
till serieproduktion.

Microprecision har huvudkontor, produktion och
lager i egen fastighet om 4 000 kvm i Kungsdngen strax
norr om Stockholm. Foretaget arbetar enligt ISO 9001
och pa alla kvalitetsmanualer finns instruktioner for
materialhantering, MPS, tillverkning, kontroll, miljé
och ansvar.

Maskinleverantoren och

5-axlig maskinteknik och automatisering
Maskin AB Fransson édr en huvudleverantdr av verk-
tygsmaskiner till det higteknologiska verkstadsforetaget
i Kungsdngen. Och Rade har képt manga maskiner genom
aren av olika fabrikat.

Varfor behéver man investera i nya maskiner. Ja det
finns manga olika anledningar. I detta fall med képen av
de fyra nya 5-axliga fleroperationsmaskiner fran Hedelius
sa har det sin bakgrund i att man helt enkelt slitit ut ett
antal 5-axliga Quaser som gjort span i 3-skift under alla ar.

— Vi férsoker och vi anvander vara maskiner extremt
manga timmar. Quaser har en fantastisk kvalitet och drift-
sidkerhet men nu blev underhallet for dyrt och det var dags
att kdpa nytt, sdger Rade Paunovic.

For fyra dr sedan fick Maskin Fransson mijligheten att
knyta till sig den tyska maskinbyggaren Hedelius. S
hir 16d pressmeddelandet;

“Vi pi MaskinFransson dr stolta dver att ha fitt fortroen-
det att representera Hedelius i Sverige. Foretagel som ligger
i Meppen i nordvistra Tyskland grundades 1967 och ir en vil-
kiind tillverkare av 3-axliga och 5-axliga fleroperationsmaskiner,
Maskinerna kompletterar virt befintliga program pd ett bra sitt
och vi ser en stor potential i Hedelius.”

— Vi dr alltid intresserade av ny maskinteknik och laser
0ss inte vid ett fabrikat. Vi vill ha bésta teknik for bésta pris
och nidr Daniel Andersson som kommer pa besdk ibland

sd informerade han oss om att man nu séljer Hedelius och
det lit sa intressant att vi dkte ner fabriken i Tyskland,
berittar Rade.

- Jag har varit och hilsat pd manga maskinbyggare i
virlden och sett det mesta men faktiskt sd imponerade
tyskarna med sin fina fabrik. Jag blev riktigt imponerad
och nér vi kom hem sa ville jag veta mer om Hedelius.

- Hedelius har en mycket intressant maskinmodell
av 5-axliga fleroperationsmaskiner som heter ACURA.
Finns i tre storlekar och har blivit en férsdljningssuccé
6ver hela Europa.

- Vi har kdpt manga maskiner fran Maskin Fransson
genom aren och vart samarbete &r mer an gott sa vi ar
trogna kunder. Service och support fran dem &r den bésta
och det bidrog givetvis till att vi var beredda att képa ett
nytt fabrikat till verkstaden.

Daniel Andersson dr en engagerad maskinséljare som
visat framfotterna p& marknaden. Han dr mycket upp-
skattad av kunderna och dr numera ocksa en etablerad
maskinséljare med manga intressanta maskinaffarer pa
sitt CV.

- Jag har nu arbetat som maskinséljare i 10 ar hos
Maskin Fransson och vi har ett mycket intressant och
brett agenturprogram. Det finns en stor marknad for vara
maskinagenturer varav manga kommer fran maskinbyg-
gare i Japan och Taiwan, siger Daniel.
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Innovationer fran Walter skapar ny madjligheter varlden dver

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, frasning, borrning och gangning. Mer an 35% av produkterna vi erbjuder
dar nyare an fem ar. Genom ett stdndigt forbattringsarbete ser Walter till att verktygen dven i framtiden
dr av hogsta kvalitet.

walter-tools.com Engineering Kompetenz
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Vad har man investerat i och vi kanske skall ta det
i kronologisk ordning for det visade sig att efter att
Microprecision kopt en Hedelius, sa kopte man tva till
med automatisering och hosten 2020 kipte man en fjirde
maskin fran Hedelius och Maskin Fransson. Sa vi fra-

gar maskinsiljaren Daniel Andersson vilka modeller
och varfor?

2018 levererades den foérsta ACURA 55 RSA till
Microprecision. 2019 levererades ytterligare 2 st ACURA
55 RSA, denna géng var bada utrustade med MARAB
robotceller. 2020 levererades den 4:e ACURA maskinen,
denna gang den stérre modellen ACURA 65.

- RSAmodellen har en forldngd spindelnos, vilket ger
ett minimi-avstand mellan spindelnos och bordscentrum
i horisontellt och vertikalt ldge pa endast 60 mm, vilket
ger kunden mdéjlighet att anvinda sig av véldigt korta
verktyg. Det finns heller ingen risk for interferens mellan
spindel och bord.

- Samtliga av Microprecisions ACURA-maskiner ar
utrustade med HSK63-spindlar med 18000 rpm och de
ar fullutrustad med skalor i alla axlar, 65 verktygsplat-
ser, simultant 5-axliga, laser for verktygsinmétning samt
spindelprob med Kinematik-mjukvara, beréttar Daniel
och fortsitter;

- Utmérkande fér ACURA-maskinerna néar det kom-
mer till automatisering dr att de dr extremt kompakta med
vildigt tilltalande ergonomi. All automation, oavsett om
det giller pallet-laddning eller om detalj laddas via robot
fran maskinens sida, kan ske sa att operatoren alltid har
full access till operatérsdorren. Det innebér till exempel
att operattren nidr som helst kan stinga av automationen
och kéra en “panikdetalj” utan ndgra langa stillestand.

- De tva automatiserade maskinerna hos
Microprecision dr utrustade med MARAB robotceller
dér roboten laddar och dven vinder detaljen for att kora
andra tempot. Bdda maskinerna har ett flertal fixturer
dér operatoren kan byta palett for att sétta upp de skruv-
stycken som passar bést f6r respektive produkt. Med
hjélp av lasern kan maskinen dven automatiskt detektera
verktygsbrott och kalla in ett systerverktyg.

— Hedelius ACURA har en egen patenterad verk-
tygsvaxlararm med inbyggd sékerhet. Dessutom finns
en mekanisk inbyggd sdkerhetslosning pa Z-axeln for
att férhindra krockar, denna l6sning &r konstruerad s
att maskinen gér i nédstopp sé fort en givare i toppen
av Z-axeln ger utslag. Sjdlva maskinkonstruktionen &r
mycket genomténkt, det extremt stabila fundamentet ar
konstruerat for att ta emot vildigt stora krafter och samt-
liga modeller utom ACURA 50/55 kan utrustas med en
50 kW spindel.

Spindelkonstruktionen
eliminerar varmeproblem
Utmaérkande for ACURA ér att spindelpaketet ej sitter
monterat direkt pa Z-axelgejden. Hedelius har medve-
tet distanserat spindeln for att eliminera problem med
vérme fran spindeln som sprider sig till Z-axelgejden.
I mer traditionella konstruktioner leder detta till att en
maskin véxer och blir méttinstabil, vilket man slipper med
Hedelius konstruktion. Tack vare denna distansering sa ar
bade bredden och lingden mellan Z-axelns gejder storre
vilket ger maskinen en ©kad stabilitet, avslutar Daniel
Andersson maskinséljare pd Maskin Fransson.

Och vi fick mycket och intressant information om
maskinbyggaren Hedelius, sd nu vet vi och ni ldsare mer
dn tidigare.

Vad dr de "sma"” tren-
derna pd marknaden
just nu?

— Vi pa Maskin
Fransson ser att vara
leverantérer har lyss-
nat pd marknadens éns-

Hér &r fotot fran tidningens
férstasida i detta nummer.
Frén vénster Leo Paunovic,
Simon Paunovic, Stefan
Paunovic, lvan Paunovic
och Rade Paunovic!

P4 bilden ser vi frin vénster till
héger; Maskinoperatér Torsten
Karén, Rade Paunovic féreta-
gets dgare, maskinséljare Daniel
Andersson och nyanstéild fabriks-
chef Mauricio Sepulveda.

kemal om ¢kad automation”, siger Daniel Andersson.
Interface for att kunna knyta ihop maskiner med auto-
mationslosningar fran tredjepartsleverantorer har funnits
under en ldngre tid, men sedan en tid tillbaka ser vi ocksé
fler och fler fardiga kompletta automationslésningar som
maskintillverkarna sjdlva bygger och levererar.

Sa hur gér affiarerna idag fragar vi Rade innan vi gar
ut i verkstan och tittar pa de 5-axliga maskinerna fran
Hedelius.

- Det gér riktigt bara och vara satsningar som beskrivs
i detta reportage har blommat ut. Som det ser ut sa gor vi
all-time high mars manad, alltsa bista manaden i foreta-
gets historia. Produktionen gar i nagon form dygnet runt
hédr och som kuriosa, kan jag berdtta att det dr sa hér att
vi aldrig har slidckt belysningen i fabriken, s linge som
jag kan minnas. Ndsta méanad &r det dags att efter 5 ar
byta ut alla lampor i taket men sldcka dem, nej det &r inte
aktuellt, sdger Rade Paunovic.

Och med ett genomfléde av 1 000-tals olika artiklar
i fabriken varje dr, sa krdvs att man héller investeringsangan
uppe. Med de senaste satsningarna sa har Rade och hans
medarbetare skapat nya forutsittningar for expansion. ll
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Precisionsdetaljer Mekatronik AB

Ted Géardestads vilskrivna melodiepos — “Satellit”
borde vara musiken som strommar ur hogtalarna ute
i produktionen men vi lyssnar pa The Cure nér vi gar
i maskinparken pa den lilla Linkopingsverkstaden med
de stora visionerna.

- Mer &n 8 av 10 satelliter i rymden separeras med
hjélp av detaljer fran oss pa Precisionsdetaljer. Sa vi ar
specialisten pa skirande bearbetning av smd kompo-
nenter. Och vi tillverkar detaljer i alla skdarbara material
genom svarvning, frésning och slipning. Till alla vara
tillverkningsprocesser anvinder vi en medicinklassad
vitolja vars basolja dessutom &r livsmedelsklassad.
Skér och kyler béttre samt &r bakteriehimmande, séger
dgaren Patrik Johnander.

Vi vill ha lite bakgrund och fragar helt enkelt, vem
dr Patrik?

— Jag &r 3:e generationens dgare hir pd familjefo-
retaget, egentligen utbildad elektronikingenjér men
min bror som dr maskiningenjor ville inte leva det
“underbara féretagarlivet” s att da tog jag 6ver firman
ar 2000 efter min far.

Fick du nagra rdid med dig nér du tog dver?

—Ja, min far sa “héll dig till detlilla” och d4 menade
han inte att foretaget skulle vara litet utan det handlade
om att fortsatta pa sparet att specialisera oss pé finme-
kanik — sma detaljer/komponenter. Och det visade sig
vara ett klokt rad, fér det &r en nisch som inte allt for
manga andra vill verka i.

— Vi pratar ofta om detaljer till diameter runt 10 mm.
Under 10 mm sa &r det firre foretag att konkurrera
med, sdger Patrik.

“Verka i det lilla” betyder ocksa béttre forutsitiningar
for att halla en ekonomisk rimlig niva. Och om man som
foretag vaxer organiskt, sd kan man ofta dubbla vérdet
pa foretag och halvera riskerna i féretaget. Om man inte
ar for hogt belanad

N

De kiassiska mattpinnarna — hdr har man ménga verktygsskdp med varje hel hundradel i lager fran 0,10
upp till 20,05 mm. Den stora volymen ligger frén 0.50 upp till 10,0.

— Vi har ett gediget kundregister och nastan alla verkstédder i Sverige anvdnder véra méttpinnar fér det
&r snabbt och enkelt och billigt sétt att tolka hal for att fa fram facit och rétt métresultat, sdger Patrik.
Man tillverkar och séljer méttpinnar genom sin webbshop. Och hér pratar vi de - ja just dem, de
berémda maéttpinnarna som tidigare séldes och marknadsférdes av Hdmex i Linképing.

— Nér det &r hogkonjunktur 4r det inga bekymmer att
gasa, nér det &r ldgkonjunktur &r det vérre att bromsa.
Under pandemin har det varit lite skakigt bitvis men vi
har klarat oss bra och passat pa att investera i bland annat
en ny mdtmaskin, berdttar Patrik.

o

- Alla maskinoperatérer ar heft sjdlvgéende och det har alltid varit malséttningen. Vi har

Kunder &r ofta hdgteknologiska

industriforetag i regionen och hér finns potential.
- SAAB var en min farfars forsta kunder. Aven Facit

i Atvidaberg. Sa legoverksamheten var redan 1970 och dr

dven idag vart storsta ben att st pa. Och sa har vi univer-

inga stéllare eller "bitplockare”. Man programmerar i RhinoCAM, en véldigt bra och eko-

kan kéras under Linux.

nomisk 16sning, séger Patrik och tilldgger att ndr man svarvar s ISO- programmerar man
direkt i maskinen, vi kombinerar. Nér det géller CAD-program som anvédnder man Varicad
som &r kdnt fér att det dr lattanvént, det gar I4tt att konvertera fran 3D till 2D samt att det
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for kravande industrikunder i fokus

versitetet hdr som smittar av sig pa ndringslivet och ger Linkdping
en fortsatt vixtkraft som genererar nya foretag och startup inom
kompetens och vixtkraft, menar Patrik.

Kompetens och forskning

viktig for foretaget Precisionsdetaljer

Utbildningsgraden i Linkoping ar hog — hela 51 procent har efter-
gymnasial utbildning och befolkningen dr ung med en medelalder
pa 39 ar. Linkdpings universitet, som har cirka 32 000 studenter
och 4000 medarbetare, dr enligt internationella rankningar bland
de framsta universiteten i virlden. Universitetet har ett stort antal
innovativa utbildningar, inklusive manga professionsutbildningar
for till exempel ldkare, ldrare, civilekonomer och civilingenjorer.
Hir bedrivs ocksa virldsledande, granséverskridande forskning
inom en méngd omraden. Studenterna vid LiU ar bland de mest
eftertraktade pa arbetsmarknaden, och bland tidigare LiU-studenter
hittar vi idag Oscarsvinnare, ministrar, ledare for globala féretag
och entreprendrer i topplistade startup-bolag. Studenter fran LiU
har ocksa blivit globalt inflytelserika inspiratorer och listade som
supertalanger -

Som verkar i en av Sveriges snabbaste viixande stider. Och man
kallar sig sjélva for framtids staden Linképing.

54 det dr klart att ett foretag som precisionsdetaljer har goda
framtidsutsikter att véxa organiskt med ett starkt ndringsliv. Har
finns som sagts tunga namn som SAAB AB, RUAG Space och
Ericsson och samtidigt en stark innovationskultur som gjort att
ménga Linkodpingsféretag har vuxit till vdrldsledande inom sina
respektive branscher — ddr Sectra, IFS och NIRA Dynamics dr nagra
exempel.

Pratar vi utbildning s& har man i Link&ping en infrastruktur for
innovation och utveckling. Science Park Mjardevi, dr kint 6ver hela
vérlden men man har ocksa starka kluster och avknoppningar inom

Patrik och nésta generation Johnander, dottern

Karoline som nu vill

ldra sig féretaget och férsta steget dr att behdrska svarven. Hon lar sig . B ) o . 3 o
nu frdn grunden och skall léra sig hur man leder ett verkstadsféretag exempelvis flyg- och dronarteknik, miljdteknik och grona ndringar.
pa ett vettigt sétt.

Forts. sida 18 >>




. TEMA MATTEKNIK
s Km Maskinoperatren Nr 3 | April 2021

=

Det senaste som nu &r i fokus dr el vattenskoters — spannande! Staden har dessutom
en rad vélfungerande stodsystem for entreprendrer och startup som till exempel en
av Sveriges bésta inkubatorer, LEAD.

LEAD erbjuder entreprendrer som har innovativa och skalbara idéer med stor
tillvaxtpotential, en effektiv process fér att snabbt och sékert utveckla idéerna till
starka, expansiva féretag.

LEAD arbetar med forskare, studenter och andra som har en unik idé, bade fran
akademin som naringsliv. Gemensamt dr att de vill bidra till samhéllet genom att bygga
bolag som har potential att gora avtryck. Man ar Sveriges framsta foretagsinkubatorer
och genom aren har utvdrderat éver 750 idéer och har arbetat med &ver 200 bolag.

-S4 jag ser ocksa industrin som en framtidsbransch. Aven min dotter Karoline
ser en framtid i industrin och beslutat sig for att satsa pa att ta 6ver dgarskapeti vart
familjeféretag. Och det dr lite ovanligt for det &r "bara” 25 % av barn i féretagarfamiljer
som tar 6ver verksamheten, sdger Patrik.

Industriella produkter kommer alltid att behovas for att samhéllet skall fungera.
Sjukhus skall fa den utrustning man behdver och vi som samhaélle behover energi och
infrastruktur. Varje gdng som politikerna tycker att vi skall avindustrialisera och satsa
mer pa tjdnstesektorn, sd visar det sig att ndr det blir lite skakigt och sémre i ekonomin
av olika anledningar, sa dr det skont att falla tillbaka pa industrin. 54 &ven om staten
ibland ser oss bara som en mjolkko nar det giller skatter och avgifter, si kimpar vi
pa trots att industrin dr en krympande sektor men ack sé viktig, séiger Patrik och jag
héller med hans analys.

Tillbaka till verkligheten och det lilla verkstadsfiretaget Precisionsdetaljer med nio
anstéllda. Idag nér vi hélsar pa dr det full fart och tillverkningen ar i full gng med kom-
ponenter och detaljer for bl.a Aerospace industrin. Aven mattpinnar tillverkas och hir
har man en egen produkt sedan 2016 d& man tog 6ver hela tillverkningen frdn Hamex.

Vi gar ut i verkstaden och upptécker snabbt att det &dr trangt
men funktionellt.

- Jag dger var egen fastighet och det skulle vara svart och
framfor allt vildigt jobbigt att flytta, sa vi blir kvar pa Molijns
vég 9. Visiktar pa att trimma processerna i var produktionsyta
pa 800 kvm. Och sé fort en maskin blir &ldre och kostar for
mycket i underhall sa investerar viien ny.

Vi dr ofta ute pa féltet och hilsar pa bade stora och sma verk-
stadsforetag. Jag gillar att hédlsa pa de sma och virna om dem.
Precisionsdetaljer &r en liten verkstad som just nu har mycket
jobb for elektronikfretag, Aerospace och Medical. Och de &r
duktiga pa det de gér i och med att man nischat sig.

Precisionsdetaljer har en

spannande framtid framfor sig.

Tema i tidningen dr matteknik och hédr har vi i denna artikel
uppmérksammat de klassiska mattpinnarna och hér passar vi
ocksa pa att uppmarksamma den senaste investeringen i mét
rummet.

- Forsta installationen i Sverige for Sylvac Scan F60LT som ér
en matmaskin utvecklad med syfte att kunna genomfara snabba
och beréringsfria matningar av cylindriska detaljer. Den berd-
ringsfria optiska mitmaskinen fungerar enligt skuggprincipen.
Maskinen gor en optisk avsokning av detaljen och dterger en
mycket forstorad, hogupplost bild, som med hég noggrannhet
miter dimensioner sdsom ldngder och diametrar. Under rota-
tion kan rundhet, kast och formfel enkelt métas. Som option
mats dven gdngor.

Mitmaskinen ldmpar sig vil for verkstadsgolvet. Med pro-
gramvaran Sylvac Reflex SCAN &r det enkelt fér operatéren att
hantera métningsprocessen. Operattren placerar artikeln i maski-
nen och klickar pé Reflex knappen pd framsidan av instrumentet.
Detaljen skannas automatiskt och virdena presenteras mot den
genererade ritningen. Operattren kan ldsa av vérdena, redigera
programmet for en serie av méatningar och klassificeringar, samt
ldgga till information avseende nominella métt och toleranser.
KMK Instrument ar generalagent f6r Sylvac i Sverige. M

Sylvac Scan F60LT &r den senaste investeringen
i verkstadens méatrum.

Méatmaskinen ar utvecklad att klara mer komplexa
krav och geometrier, dédr detaljen placeras vertikalt.
Med T-versionen kan utvidndiga géngor skannas
och maétas via helix tiliningssystem upp till 30°.
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Optimerade gangverktyg for
effektivare haltillverkning

Sandvik Coromant lanserar forbattrad version av sina gangtappar T200 och T300

Den globala ledaren inom skdrande bearbetning, Sandvik Coromant,
utokar sitt sortiment med verktyg for gingningsoperationer i stal med
tva uppgraderingar i utbudet med solida verktyg. Den nya genera-
tionens CoroTap® T200 spandrivande gangtapp och T300 gangtapp
med spiralspankanal for ISO P-material ger forbattrad bearbetnings-
sakerhet, langre verktygslivslangd och lagre kostnad per komponent.

CoroTap-sortimentet dr en del av Sandvik Coromants
utbud av solida verktyg och erbjuder materialspecifika

lésningar foér gdngning i en mangd olika typer av metall.
CoroTap T200 och T300 &r optimerade for arbetsstycken
i ISO P1- och P2-stal, vilket gor dem viil lampade for bear-
betning av komponenter inom fordonsindustrin och den
allminna verkstadsindustrin. Detta inkluderar vevaxlar,
styrspindlar och allminna verkstadskomponenter som
hus och fldnsar. Bida verktygen dr ldimpade fér mass-
produktion.

CoroTap T200 dr spandrivande for genomgaende hal
medan T300 dr en gangtapp med spiralspankanal f&r bot-
tenhal. Medan T200 dr avsedd for bearbetning av genom-
gaende hil, dir spdnor trycks framat, dr T300 avsedd for
bottenhdl, dir det inte finns ndgot utgdngshal och spanor
maste dras bakat istdllet. Som en del av uppgraderingen
har bada verktygen fatt en ny ytbehandling samt forbatt-
rad eggavrundning for béttre prestanda. En férbattrad
spankanalsform ger ocksa battre resultat dver lag.

Som ett resultat av dessa uppgraderingar kan tillverkare
dra nytta av férbattrad bearbetningssédkerhet med dkad
motstandskraft mot eggurflisning, vilket leder till férre
skarbrott och férbattrad gangkvalitet. Dessutom &r skér-
hastigheterna hdgre &n hos tidigare versioner av verktyget
och kostnaden per komponent &r generellt ligre.
Ytterligare en stor skillnad jAmfort med de tidigare
versionerna av CoroTap-utbudet &r att de nya och for-
battrade CoroTap T200 och T300 kan anpassas i Tailor
Made-tjansten pa Sandvik Coromants webbplats. Tailor

Made-tjdnsten forser industrin med skréddarsydda till-
verkningsverktyg och ger kunderna méjlighet att spe-
cificera sina egna dimensioner utan att beh6va betala
for ett specialverktyg. Géngtapparna kan justeras for
att uppfylla behoven hos flera olika industrier och kan
anpassas efter specifika krav.

“Data fran jamforelsetester har noterat avsevart béttre
resultat for verktygen”, beriittar Lisa Belfrage, Global
Product Manager hos Sandvik Coromant. “En jimforelse
mellan den nya och den befintliga versionen av T200-
gdngtappen visar ndmligen att verktygslivslingden okar
med hela 121 %, med en potential att bearbeta dubbelt s&
ménga gingade hal med ett enda verktyg. Produktiviteten
tkade ocksa med den uppgraderade versionen av T200 —
dér skdrhastigheterna 6kade fran 18 meter per minut (m/
min) till 24 m /min vid bearbetning av P2-stal.

“Den nya generationens T300 har en betydligt ldngre
verktygslivslangd jamfort med den tidigare versionen”,
tilldgger Belfrage. "Vid jamforelser med konkurrerande
verktyg pa marknaden visade Sandvik Coromants upp-
graderade version av CoroTap T300 en 57 % ldngre verk-
tygslivslangd och hogre skirhastigheter.

“Dokumenterade processférbéttringar och méjlighe-
ten till verktygsanpassning via Tailor Made-tjansten gor
att de nya CoroTap-verktygen kommer att hjilpa vara
kunder att gora sina gidngskarningsprocesser snabbare
och effektivare.”

Mer information:
www.sandvik.coromant.com

|
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Amerikanskt dragracing-team kammar hem bade racingsegrar och
ISO 9001:2015-ackreditering med verktyg fran Sandvik Coromant

Dubbla vinsterxr

Biltillverkaren IHenry Ford sa en gang att “bilsporten fod-
des fem minuter efter att den andra bilen var byggd.”
Anpassningsférmaga och bilar har alltid gatt hand i hand,
men Don Schumacher Motorsports (DSM) som tillverkar
precisionsdelar, har tagit det hdr konceptet hela vigen till
pole position. Féretaget skordar framgéngar pa banan,
har klarat ISO 9001:2015-certifieringen och diversifie-
rat sig sd att man nu dven levererar produkter till bide
flygindustri och férsvar — allt inom loppet av bara tva ar.
Men f6r att komma i mal med allt detta krdvs att man
har ratt verktyg och det var dérfor foretaget vinde sig
till Sandvik Coromant.

I september kiirde Matt Hagan hem den 350:e segern
at Don Schumacher Racing (DSR) i den sista omgangen
av det amerikanska dragracing-maisterskapet NHRA
Summernationals pa racingbanan Lucas Oili Brownsburg,
Indiana.

Matt Hagan segrade i sin “Funny Car” som gor noll

till 530 km/h pa under 3,7 sekunder. Som av en hén-
delse sammanfoll hans vinst med 50-arsjubileet av fore-
tagsgrundaren Don Schumachers legendariska seger
i Indianapolis 1970.

Nu har DSR verkligen visat att de hér hemma bland
motorsportens basta. Samtliga fyra av DSR:s Dodge
Charger SRT Hellcat-férare har kammat hem dtminstone
tva segrar under de nio tdvlingar som har korts sa langt
under 2020. I oktober 2019 blev DSR det enda teamet
i NHRA:s historia att ha vunnit tolv tavlingar i fljd
isamma klass. DSR hade ocksé det tidigare rekordet med
tio tdvlingsvinster i f6ljd i samma klass, med samma forar-
uppstillning.

Samtidigt har DSR radat upp framgéngar dven utanfér
racingbanan, nimligen hos DSM Precision MFG, som
ocksd ligger i Brownsburg. 2018 nddde man en viktig
milstolpe genom att bli certifierade enligt ISO 9001:2015.
Ett erkdnnande for foretagets kvalitetshantering och hall-

barhetsarbete. Certifieringen visar ocksa att foretagets
verksamhet bedrivs i enlighet med FN:s hallbarhetsmal.

Verkstaden har ocksa varit framgéangsrik i att tackla
de utmaningar som coronapandemin innebér. Pa bara
tva &r har verkstaden som startades 2005 enbart for att
forse foretagets dragracing-team med delar nu lyckats
diversifiera sig och leverera produkter till flera helt nya
branscher. Déribland forsvar, flygindustri och handel.

Diversifiering dr nagot de flesta tillverkare strdvar mot
2020. Enligt Pricewaterhouse Coopers (PwC) nyligen
publicerade rapport COVID-19: What it means for indu-
strial manufacturing (Covid19: 54 paverkas tillverkande
foretag) behover foretagen expandera in i nya branscher
och utnyttja nya inkomstkéllor, antingen dérfor att de dr
tvingade pa grund av kollapsande marknader eller for att
de helt enkelt hittar nya mdjligheter.

Idag, konstaterar Chad Osier som &r vice VD hos
DSM, ér verkstaden i Brownsburg den enda i sitt slag

E~~SPARK PI



i Mellanvistern som erbjuder en sa hog grad av precisionsbearbetning,
for s& manga olika branscher.

“Det dr helt klart racingen som ligger oss varmast om hjértat”, sdger
Chad Osier. "Vi ar racingférare och ingenjorer, och precisionstillverkning
genomsyrar allt vi gor. De hér kunskaperna och rétt verktyg gor att vi
astadkommer den precision och den kvalitet som kravs for att bygga
nitro-motorblock fér dragracing-bilar som kommer upp i 11 000 hk.”

“De erfarenheterna och den precisionen tar vi med oss for att leverera
konkurrenskraftig kvalitet och skalbara 16sningar for forsvar, flygindustri,
handel, motorsport och fordonsindustri.”

Henry Ford skulle sikert ha varit stolt. Men hur har DSM lyckats med
sd mycket pa sa kort tid och vilka lirdomar kan andra tillverkare dra
av det hir? Det visar sig att svaret till stor del ligger i de verktyg DSM
har valt. Namnet pa deras verktygspartner har prytt sidan pa Hagans
Funny Car sedan racingsdsongen 2017 och finns nu d@ven pa den Top
Fuel-dragster som kors av Hagans stallkamrat Tony Schumacher, som
for dvrigt ar son till Don Schumacher. Sponsorn heter Sandvik Coromant
i samarbete med maskintillverkaren Okuma America.

"Vi sysslar forstds med racing”, sdger Chad Osier, “men vi sysslar
ocksa med att gora vinst. Dér spelar verktygsforslitningen stor roll.
Vi vill se till att det blir s lite spill och s fa kasseringar som m&jligt.
Verktygsuppséttningen och utrustningen fran Sandvik Coromant stim-
mer vil 6verens med hur vi arbetar.”

Ett race mot precision

DSM har samarbetat med Sandvik Coromant sedan 2012. Ett av flera
framgangsrika projekt har varit att hjilpa kunden att flytta tillverkningen
av motorblock i aluminium in-house. Det har gjort att man nu kan pro-
ducera exaktare komponenter med hogre prestanda som kammar hem
segrar i bland annat Gatornationals.

DSM vinde sig till Sandvik Coromant for att fa hjdlp att vidareut-
vecklas till vad Chad Osier beskriver som en “fullindad verkstad som
Klarar i stort sett allt.” Det vill sdga en som kan ta sig an allt frdn sma
specialutformade fastelement och nitro-motorblock med rétt massa till
skraddarsydda delar till forsvar och flygindustri. Fran snabb prototyp-
framstallning hela védgen till massproduktion.

”Sa fort man forlitar sig pa en extern partner blir det en fraga om
fortroende”, sdger Chad Osier. "Sandvik Coromant har produkter av
jamn och hég kvalitet som héller lange. De ger tekniskt stod sa att vi
kan ta oss an vilket projekt som helst.”

Brian Flores, Channel Manager for ostra USA hos Sandvik Coromant,
instammer: “Vi hjdlper DSM med flera saker, fran att ge stod till lokala
forsdljningsingenjorer till att bista DSM:s bilspecialister och processut-
vecklingsexperter. Det innebdr bland annat att arbeta ndra deras team av
specialiserade programmerare for att ta fram precisionsdelar som kolv
och motorblock i svarbearbetade aluminiumamnen.”

"De hér bearbetningsprocesserna dr mycket komplexa”, férklarar
Brian Flores. “Vi anvidnder Sandvik Coromants verktygsuppsittningar
i svarvarna och frésarna fran Okuma America, vilket gor att de bearbetade
delarna kommer upp i den kvalitetsstandard som kravs. Det &r hir det
visar sig hur viktigt det dr med slitstarka verktyg.”

For de hér applikationerna anvander DSM bland annat CoroMill® 390
hérnfrésar som dr framtagna for att vara mangsidiga och kan anvindas
dven for rampning vid blandad produktion. Med lattskdrande skirgeo-
metrier dr hogpresterande CoroMill® 390 utformat for laga skérkrafter
och vibrationsfri bearbetning - for siker frasning i alla material.

De hir egenskaperna dr extra anvindbara vid bearbetning av alumi-
nium som har en tendens att deformeras om aggressiva, djupa radiella
ingrepp anvinds vid hog hastighet eftersom materialet da utsétts for
stora pafrestningar. Sandvik Coromant har ett langtgaende samarbete
med DSM:s CAD-designers.

"Till syvende och sist handlar det om kvalitet och att bry sig om
detaljerna, oavsett om det dr frdgan om en ritning for ett motorblock
eller en flygplansdetalj”, sdger Chad Osier. “Det &r det som gor att vi
har den ritta tekniska kompetensen for att leverera den kvalitet som
flygindustrin behéver. Dessutom behéver vi ritt utrustning och verktyg
for att kunna gora det.”

Minimera kasserade verktyg och material

Da dr kvalitet och precision fixat, men hur dr det med hallbarheten? For
att bli certifierat enligt ISO 9001:2015 maste foretaget visa vad det gar for
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pa tva viktiga omraden. For det forsta att man Klarar att
konsekvent leverera produkter och tjdnster som uppfyller
bade kundernas och den tillimpliga lagstiftningens krav.

For det andra krivs att man har ett system for att 6ka
kundné&jdheten ytterligare. For de som arbetar pa verk-
stadsgolvet innebér det att tillimpa DSM:s kvalitetshan-
teringssystem, men det 4r ocksa en fraga om hallbarhet.

Bland annat dirfor anvinder DSM frasen CoroMill®
790 for ISO N-material, utformad for att arbeta med hog
precision. Frasen CoroMill® 790 4r en “superavverkare”
dér effektiv spanborttagning dr en viktig bestdndsdel i att
uppna hog produktkvalitet.

"Vi &r ute efter verktyg som ger konstanta och repe-
terbara detaljer och minimerar kasseringar och cykel-
tid”, forklarar Chad Osier. “Som jag uppfattar det &r den
storsta insatsen vi kan gora pa hallbarhetsomradet att
lyckas maximera produktionen samtidigt som vi minskar
méngden kasserat material i automatiserade processer.”

“Det hér dr en rejil utmaning vid tillverkning av racing-
motorer i aluminium”, tilligger Brian Flores. “Mangden
material som avverkas dr smatt otrolig. Det krdvs véldigt
intensiv och specifik programmeringsteknik och sdrskil-
da verktygsvagar. Och det dr hir jag tycker att Sandvik
Coromant verkligen har levererat och hjalpt DSM att hitta
den allra mest produktiva metoden fér de hir delarna.”

Eftersom DSM &r en hogteknologisk verkstad dr man
vél medveten om att verktygsforslitning handlar om mer
&n bara verktygen, och att det &ven &r en fraga om effektiv
overvakning for att fa ut mest mojliga av dem.

Dirfor anvinder DSM Sandvik Coromants plattform
CoroPlus® Machining Insights, en utékning av féretagets
CoroPlus-serie av programvara fér ansluten tillverkning,.
Plattformen ar utformad for att ge tillverkarna bittre
insyn i CNC-maskinerna och bearbetningsprocesserna.
Verkstaden kunde dessutom integrera systemet sémlost
i sitt befintliga resursplaneringssystem (ERP).

“Vi kan f6lja exakt hur verktygen presterar och det ar
ocksa viktigt”, siger Chad Osier. “Verktyg och utrustning
gér hand i hand med var automatisering och teknik.”

Blicken pa malet
Fokus pa avancerad teknik géller inte bara verktyg utan
ocksd utbildning. Sedan 2016 har DSM avsatt en yta pa
465 kvadratmeter av sin verkstad som Sandvik Coromant
anvénder for att halla utbildningar. Ytterligare ett bevis
pa det nédra samarbetet foretagen emellan. Har far utbild-
ningsdeltagarna praktisk erfarenhet av modern bearbet-
ning, moderna verktyg och tekniker och DSM tar hand om
Sandvik Coromants kunder fran trakten runt verkstaden.
“Det &r ett utmérkt partnerskap som bada féretagen
tjdnar pa —i synnerhet nér vi fortsdtter att expandera inom
flygindustri, fordon och férsvar”, séger Chad Osier. “Det

har ocksa gjort att Sandvik Coromant kom-
mit i kontakt med véra viktigaste kunder sa
att de far se med egna tgon vilka fordelar
och vilket vdarde det finns med att anvénda
Sandvik Coromant-produkter.”

Chad Osier uppskattar att DSM:s pro-
duktion idag fordelar sig ganska jamnt
mellan racingataganden och évriga kon-
trakt pa precisionstillverkning, Tillverkaren
kommer att fortsitta pa den inslagna viagen
och bland annat investera i 3D-skrivare for
metall. Man har dven planer pa att utéka
kurs- och utbildningsverksamheten till
ytterligare branscher forutom racing och
bilindustri. I det arbetet ingar ocksa att
coronaanpassa utbildningslokalerna och
titta ndrmare pa majligheterna att halla
Webex-konferenser och spela in vissa
moment pa video.

"Vi ar alltid pa jakt efter nya satt att gora
bade kunder och sponsorer néjda”, sdger
Chad Osier. “ISO 9001:2015-certifieringen har verkligen
Oppnat dorrar for oss och nu tinker vi ga dnnu lingre och
infora det AS9100-standardiserade kvalitetshanterings-

systemet for flygindustrin. Det dr i méngt och mycket ett
fortséttning pa ISO 9001:2015 nér det géller hallbarhet
och det &r Sandvik Coromants fortsatta stéd som gor det
mojligt for oss.”

“Sandvik Coromant har produkter med konstanta pre-
standa som tillhor de absolut bdsta pa marknaden och
dessutom erbjuder de det tekniska expertstéd vi behéver
for att ta oss an alla tinkbara projekt”, sdger Chad Osier.

"Precision och kvalitet 4r mycket viktigt i allt vi gér och
vi anvander de hdr Sandvik Coromant-verktygen for att
klara precisionskraven bade frdn motorsportbranschen
och 6vriga branscher som vi jobbar mot”, férklarar Chad
Osier. "Deras verktyg haller hog kvalitet och har lang
livslangd och det ger oss 6kad héllbarhet. Utan det kan
vi inte uppfylla vdra dtaganden gentemot kunderna.”

Det dr mycket méjligt att racingen féddes fem minuter
efter att bil nummer tva var fardig. Men genom fortsatt
entreprendrsanda, 1SO 9001:2005-certifiering och Sandvik
Coromants verktygslosningar ser det ut som om DSM
kommer att ligga i tdten i en lang rad branscher under
madnga ar framover.

Mer information:
www.sandvik.coromant.com
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Kompromisslos kvalitet hos

Nordens enda tillverkare utav
och kampen for att behalla konkurrenskraften

Foretaget GasIQ AB dr en helsvensk tillverkare av produk-
ter for gassvetsning, 16dning, skirning samt reglerutrust-
ning for industrigaser med anor sedan 1938.

Nu skall vi uppmaérksamma en produkt som vi inte
skriver om sd ofta. Det handlar om reglerutrustning for
gasfloden. For GasiQ handlar det om att hjélpa till att
minska gasférbrukningen inom svetsning, robotsvetsning,
laserskdrning mm.

Genom att anvénda GasiQ's produkter sa tjénar man
dessutom pengar och 4r skonsam mot miljén.

Vi ber Kenneth Bengtsson operativ chef hos tillverk-
ningsfretaget att férklara och informera;

- GasiQ’s regulatorer sitter antingen pa gasflaskor eller
i centralgassystem dir de reglerar tryck och fléden efter
kundens behov. En gasflaska innehaller ett hogt tryck,
upp till 300 bar, och dé anviinds regulatorerna till att
reducera trycket, sd det kallas dven reduceringsventiler
ute i industrin.

GasiQ's serie Optimator® ér framtagna for att spara gas
vid skyddsgassvetsning genom att de ger ett stabilt och
jamnt flode. Det stabila flédet ger ocksa mindre risk for
porer och ddrmed en béttre svetskvalitet. GasiQ's kunder
sparar 35-50 % gas bara genom att anvéinda Optimator®.

- Utvecklingen i var bransch r att fler och fler gasbolag
numera hyr ut gasflaskor med regulator monterad redan
fran bérjan, da kallar man det for en integrerad regulator,
berittar Kenneth Bengtsson.

Vi befinner oss i Stenkullen strax norr om Géteborg. Hér
huserar tillverkningsforetaget sedan 2012 i egna lokaler
med bland annat en produktionsyta pa ca:1 100 kvm. Vi
har bestkt GasiQ férut i Tidningen Maskinoperatorens
forsta nummer — nr 1 2002. Med oss da var maskinope-
ratéren David Koljo och pa den tiden hette féretaget Elga
Gas Equipment. Idag skriver vi mars 2021 och féretaget
har bytt namn till GasiQ och dgs utav Lagercrantz Group.

Vi tréffas pa ett Coronasdkert sétt och alla &r friska
och krya. Med vid kaffebordet sitter Kenneth Bengtsson
verksamhetschef, David Koljo numera produktchef och
Per Dalin maskinsiljare Index-Traub Nordic.

Och vi skall prata om en efterlingtad maskininveste-
ring. Men forst anledningen till att INDEX G200 nu star
pa plats ute i produktionen.

— Anledning sitter dér, sdger Kenneth och pekar pa
David. — David dr numera produktchef hos oss och ansva-
rar for produktutveckling. David utvecklade en helt ny
integrerad regulator (se foto) som har unika egenskaper
och funktioner, problemet som uppenbarade sig var bara

det att vi inte kunde tillverka integratorn sjilva med dava-
rande maskinpark...

— I vart affarskoncept sa handlar det om att tillverka
allti eget hus och dérfor var det inte intressant att ldgga
tillverkningen av den nya integratorn externt pa lego. Sa
da borjade jakten och jobbet med att hitta en maskinlos-
ning som vi inte ens visste om den fanns, berdttar Kenneth.

Och man hittade till slut en verktygsmaskin som kla-
rade av att tillverka en ny integrator och lite till. Och det
skulle visa sig senare att det blev en “dyr nykonstruk-
tion”... men s fantastiskt bra... S& David och Kenneth
kan idag andas ut och tillverkningen rullar pa.

En fleroperationssvarv med multifunktioner
som nastan gor det omdjliga méjligt.
Sa for att fa grepp om historien om maskininvesteringen,
behover minnet ta oss tillbaka till Elmia méssan 2017.
Redaktoren var givetvis dédr och dokumenterade och rap-
porterade fran massgolven.

Haér visade Index-Traub Nordic ett par olika maskin-
modeller i sin monter utrustade med stingmagasin. En
av maskinerna var INDEX G200 som har huvud och mot-
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Kenneth Bengtsson, Per Dalin och David
Koljo framfér INDEX G200 med stangma-
gasin IRCO/BREUNING.

En efterléngtad maskininvestering som ger
fGretaget ett rejélt teknikkliv i precision och
automatisering — noll stélitid.
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spindel, samt tre revolvrar (tva nedre och en dvre revol-
ver). Den 6vre revolvern har en frisspindel placerad pa
baksidan. Hela denna enhet kan vridas 360 grader. Enligt
maskinbyggaren Index dr det ett unikt koncept att ha en
frasspindel pa baksidan av en revolver och det 6ppnar
upp fér manga olika tillverknings och korsétt, bland annat
kan riktigt tuff bearbetning utféras med frasspindeln.
G200 ér till for langre serier, fokus ar att fa ned cykelti-
derna. Upp till fyra skér kan vara i ingrepp samtidigt.
(G200 har maximalt 42 verktygsstationer (VDI25) som kan
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anvindas fér bearbetning mot huvud- och motspindeln
i maskinen. Aven simultan invéndig bearbetning mot
huvud och motspindel kan utforas.

I sin jakt efter den perfekta maskinlGsningen sa ékte
David och Kenneth till Elmiaméssan 2017 i Jonkping,.
Med sig hade man ritningen och en prototyp som man fatt
tillverkat hemma i verkstaden, (det tog tid ... 27 minuter).
(idag har man minst halverat produktionstiden med sin
nya maskin),

—Som sagt, sa akte vi for att hitta en maskintillverkare
som hade tillrdckligt avancerad maskinteknik att tillverka
var integrator pa ett effektivt sitt, siger David.

— Vi gick runt pa méssan och s& kom vi fram till INDEX
monter och dér stod en utstidllningsmaskin vi aldrig sett
forut. Det var Sverigepremiéar for modell G200.

- Qj vilken maskin, den har frasspindel ocksa och den
ar utrustad med huvud och motspindel, samt tre revolvrar
(tva nedre och en 6vre revolver). Den 6vre revolvern har
en frasspindel placerad pa baksidan och hela denna enhet
kan vridas 360 grader, séger Kenneth och tdnkte — Om vi
investerar i en sddan hir maskin sa kan vi tillverka var
nya integrator sjdlva, det maste bli billigare och framftrallt
sdkrare med tillverkning under eget hus.

54 foddes idén och investeringsplanerna med INDEX
maskinen G200.

— Detta var min forsta méssutstillning som maskinsél-
jare for INDEX-TRAUB Nordic och vi forstod tidigt att
vi hade en mycket intressant maskin bland flera, ndr det
handlade om INDEX G200.

- Jag fick kontakt med Kenneth och David pa massan och
demonstrerade maskinen. Nésta steg blev att gora ett bessk
hér pé verkstaden plus flera referensbesdk, siger Per Dalin.

— P4 beséket fick jag se ventilen pad néra hall och sa,
det hér fixar vi utan problem men efter 30 sekunder s4
borjade jag angra att jag sa sa. I min hand hade jag en
komplex och mycket avancerad komponent som kravde
en hel del funderingar pa programmering och korsatt

Det dvergripande dmnet dver alla maskiner och teknologier dr idag digitalisering och Industri 4.0
Den virtuella maskinen &r en programitsning som innehdller néstan alla funktioner pa en INDEX maskin och kompletterar med ytterligare komponenter.
QOavsett om man programmerar i maskinen eller med ett CAM system hdr simuleras den exakta bearbetningen.

m.m., fortsdtter Per Dalin, - 53 jag limnade med varm
hand &ver projektet till vara applikationsexperter Johan
Berneklint och Johan Brifors.

Teknikerna i Tyskland tittade pa ritningen och blev
tveksamma till, inte att man skulle kunna tillverka den
men till den tillverkningstid och tidskalkyl som offerten
var uppbyggd kring.

- Vi beh6vde minst halvera tillverkningstiden f6r att
fa l1onsamhet och till slut hamnade vi pé en forsta rim-
lig bearbetningstid. Idag trimmar vi tiderna och vill inte
offentligt gd ut med vad vi astadkommit men vi dr nojda,
sdger Kenneth och David.

Mer teknik
Vi ber maskinséljaren Per Dalin pa Index-Traub Nordic
om lite teknisk input om fleroperationssvarv INDEX G200.

- Hér presenterar maskinbyggaren INDEX flexibel
svarvning och frasning, lika produktiv som automatsvarv-
ning. Maskinen finns i tvd modeller och de tyska maskin-
utvecklarna pa fabriken i Esslingen am Neckar har verk-
ligen astadkommit ett mycket intressant maskinkoncept.

— Med upp till 3 verktygsinfistningar med Y-axel
som kan anvindas pd huvudspindel och motspindel.
Simultanbearbetning med upp till 4 verktyg samti-
digt. Hogpresterande och dynamisk friasspindel (360
grader B-axel, max. 7 200 min-1, 22 kW & 52 Nm).
Ojamforligt stor frihet i det stora arbetsutrymmet f6r
fleroperationssvarvning med upp till 660 mm svarvldngd.
Komplettbearbetning av detaljer, fran stingmaterial, sa
viil som chuckdelar.

- Har pa GasIQ har man valt att automatisera maskinen
med ett kortstangsmagasin fran IRCO, séger Per Dalin,

Som kommenterar affaren;

- Efter ndgra moten med hérliga diskussioner framst
i konferensrummet pa GasiQ kom vi till slut fram till en
hallbar 16sning,.
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De letade efter en maskin dér de kan kéra bdde egna och
lego detaljer men framst da den redan ndmnda avance-
rade ventilen.

— En Index G200 utrustad med stangmagasin klarar
jobbet dér kan ni producera redan er avancerade ventil
och era andra produkter. stack jag ut hakan och sa.

— Efter fortsatta diskussioner med hjélp av var avdel-
ning fér produktionsteknik pa Index-Traub i Stockholm
s kom vi fram till en 16sning.

- Kenneth och David accepterade tid och korsitt, sa
det blev affdr. Ett bra hjdlpmedel dér &r saklart Index
virtuella hjdlpmedel ddr man simulerar kérning och
bearbetningscykler med bade verktyg, tid och tillvi-
gagangssatt.

- De kopte dven till lite extra utbildning for att pa sa

Fokus pa produktion och styrsystem — Industri 4.0 ingar.

satt sikerstdlla handhavandet och det &r skarpa killar pa
GasiQ sa allt flot pa utan problem.

Att sdlja en s& avancerad maskin placerad hos Kenneth,
David och de andra pé GasiQ i Stenkullen var mig ett sant
noje och ser fram emot ett lang och fruktbart samarbete,
avslutar maskinséljare Per Dalin.

Egen produkt i langre serier,
perfekt fér automatisering.

— Maskinen kom pa plats i december 2020 och just nu
kor vi dagtid men nar alla intrimningar &r klara, skall
maskinen producera detaljer, helt obemannat pa kvillar
och helger. Dérfor behévde vi ett stingmagasin och da
var fragan. Valet stod mellan kortstdngsmagasin for en
meters stanger eller vilja ett tre meters, sdger Kenneth.

Wl

j

2

Detalj i méssing

Maskinoperattren Matej Markic vid den senaste maskininvesteringen hos
GasiQ - INDEX G200. Programmeringen dr avancerad men det finns bra

hjilp att tillgd. Och man har fitt 10 dagars utbildning pd maskinen.

Det nyutvecklade anvindarsystemet iXpanel erbjuder omfattande
extra anvandarhjdlp genom komplett integrering i nidtverksstrukturer.
Datakommunikationen kidnner ndstan inga granser. Fokuset hos iXpanel
dr optimal styrning av systemet, for effektiv skdrbearbetning av detaljer och
att samtidigt uppritthalla maximal produktivitet. Vidare skapar iXpanel en
direkt link mellan maskinens styrsystem och organisationen i féretaget.

iXpanel 4r den senaste styrsystemgenerationen med Siemens 5840D sl
som bas. Ytterligare en elementér bestandsdel dr 18,5” pekskdrmen med
bred bild, som lampar sig for avancerade 3D-simuleringar och forfogar ver
en separat controller. For denna minidator har INDEX utvecklat en egen
programvara. Programmet anvinds for att leverera exakt information till
maskinoperatoren, {6r basta hjilp med den aktuella uppgiften.

En rundstang pa tre meters lingd kan ge vibrationer nér
man minst anar det och att kéra obemannat och slippa
produktionsstdrningar gjorde att man valde ett en meters
stangmagasin.

— Aven hir som med maskinen gjorde vi ett noga urval
och vi var pa massan i Hannover och tittade pa utrustning
till vér verkstad. Vi triffade stingmagasintillverkaren
IRCO/BREUNING i deras monter och fann att det var
det bésta alternativet for oss, sager Kenneth.

Sa med egna produkter och en ny maskin med automa-
tion har gett produktionen ett stort teknikkliv. Framtiden
ser intressant ut och man skall fortsétta att férbdttra sina
produkter sa David kommer att fortsatta rita vidare det
ar en sak som ér sdker. Om det ocksa leder till en maskin-
investering det far framtiden utvisa.
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Fran handslag till forsta spana

Storinvestering i he lautomatiskt
produktionssystem pa Viastkusten

Vi bérjar med ett pressmeddelande fran 2016 som férdndrade mycket
for davarande Trestads Precisionsmekanik AB, till att kunna ta steget till
nésta niva for kontraktstillverkare. Och ocksa en av anledningarna till
att Tidningen Maskinoperatorens redaktor idag 4r pa plats med kamera
och bandspelare.

Komponenttillverkare far ny dgare

Affaren ger danska KP Komponenter A/S fiste pd svenska marknaden. Det
dr Uddevallafiretaget Trestads Precisionsmekanik AB som férvirvas av KP
Komponenter. TPM dr en tillverkare av komplexa maskinbearbetade komponenter
med fokus pd den svenska marknaden. Forvirvet ir ett forsta steg i det danska
foretaget KP Komponenters plan kring ytterligare expansion i Sverige.

TPM har byggt upp en stark position pd den svenska marknaden och deras
plattform samt teknologi matchar vdra andra foretag inom gruppen perfekt,
konstaterar Martin Krogh Pederson. Under 30 dr har de tre tidigare dgarna
av TPM; Anders Jonsson, Thomas Ladf och Ove Olsson byggt upp en konkur-
renskraftig bearbetningsfabrik med fokus pd hogkvalitativ komplex bearbetning
och en hiig grad av automatisering.

Under de senaste dren har foretaget investerat kraftigt i bide maskiner, auto-

mation via robotteknik och mittutrustning.

Namnbytet hosten 2019 till KP Components AB,
nybyggd maskinhall och ett helt nytt
hog= automatiserat produktionssystem.

Den imponerande satsningen fortsatter,
for de goda nyheterna har och duggar tatt.

Som exempel sa valdes 2018, verkstadsforetaget till arets ~ Hér ovan &r bara ett av flera exempel pa hur det sett ut  tem och fler medarbetare. Man ér i dagsliaget 30 anstéllda
leveranttr av VBG Truck Equipment i Vénersborg. Samma  de senaste aren. som under 2019 omsatte 60 miljoner.

pris erholl man 2014. Fér att kunna bli drets leverantor Foretaget startade for 34 &r sedan, 1987
hos VBG Truck Equipment krdvs hundraprocentig leve-  och da var det en man och en maskin. Idag
ransprecision, inga kvalitetsbrister och en mycket hég  dr man en industriell samarbetspartner
servicegrad. Det &r ocksa viktigt att leverantéren har en  som “fightas” pa de stora arenorna och
hog teknisk kompetens, haller en bra kostnadsniva samt  med en produktionsyta pa 4 500 kvm vill
ar kvalitets- och miljocertifierad. man nu véixa vidare med nya maskinsys-
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||j_ sz ,--‘

il
Produktionschef Magnus Strémberg vid en dldre automationscell fran Stenbergs.

- Foretaget har automatiserat i ménga &r, inget nytt men vi vill at en allt hégre
automationsgrad med den senaste tekniken och séker process &r nyckelord.
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Det klassiska handslaget numera ersatt armbdgen
fér en lyckad affér.

P4 fotot ser vi Gunnar Andersson KP Components,
Mathias Zingmark Stenbergs och maskinoperattr
Nelson Luengo som visar "férsta spdna”.

Vi tréffar Magnus Stromberg som varit anstilld pa foretaget sedan 1994,
Han har verkligen gatt den langa végen.

—Jag minns, att ndgra av de férsta arbetsuppgifterna jag fick gora var
att borra hdl i sma metallbitar. Efter det blev det maskinoperatorsyrket
och nista steg var produktionstekniker, till att jag idag dr produktionschef
sedan ett ar tillbaka. Jag har i princip tillbringat hela mitt vuxna liv hir
kan man séga, sa det var bra att jag inte trottnade, da jag fick borja med
att borra hil i metallbitar, skrattar Magnus.

Vad dr din produktionsfilosofi?

— Vi vill satsa allt mer p& automation, vilket vi gjort under manga ar.
Vi har automationsceller hér som ér 10 och 20 ar gamla sa det dr inget
nytt i vart produktionstink men med den senaste tekniken och system
dér man kan koéra obemannat dygnet runt, hir har det kommit sikrare
system som gett oss allt bittre utvaxling i produktivitet jaimfort med aldre
teknik. Och som sagt sé 4r det ocksa det enda sittet att konkurrera med
lagkostnadsldnder om jobben, sager Magnus Strémberg,

Sa dé kan man séga att du har fatt tdnka till och tdnka om sedan aren som
maskinoperator och produktionstekniker nar man arbetade med maskiner
ofta utan automatisering eller eventuellt ett tva-palettsystem och oftast
i ett skift. Det blev relativt dyra produktionskostnader jamfort med idag.
Men det var verkligen som namnet pa foretaget var, precisionsmekanik
dven pa den tiden. Sa vi tillverkade véldigt bra grejer men kanske inte s&
effektivt som det maste vara idag.

—Ja, vilken skillnad det &r idag om man jamfor med férr. Och vi utnytt-
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Hér ser vi alla inblandade
i projektet nu och i framti-
den. Fran vénster till hdger;
Henrik Brodén FASTEMS,
Johan Lundin Stenbergs,
Magnus Strémberg KP
Components, Mathias

8 Zingmark Stenbergs,
Nelson Luengo och
 Gunnar Andersson KP
ﬁ_’i Components.
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stopp av olika anledningar. Idag handlar mycket om obemannad produktion, nyttja
hela potentialen i en automationsldsning med hjilp av produktion under dygnets alla
timmar, menar Magnus.

Den globala digitaliseringen gor nu att snabbvaxande och samtidigt teknikintensiva
foretag som KP Components nu satsar pa lamplig teknik for att effektivisera sin produk-
tion och néstan alla blickar riktas nu mot automatisering och digitalisering.

Nasta fraga gar till VD Gunnar Andersson som i higsta grad dr inblandad i utvecklingen
av foretaget bade kortsiktigt och langsiktigt.
Vad ar din produktionsfilosofi?

- Jag vill se och hitta férbéttringar hér varje dag Och ofta i det lilla, de sma forbatt-
ringar som kan ske varje dag tror jag dr viktigt. Jag tror att mdnga verkstadsforetag
kanske fokuserar for mycket pa det stora dn att se 6ver den dagliga verksamheten. Jag
vill givetvis tdnka stort men for att na dit maste man ocksa forsta den avgdérande bety-
delsen av varje dags genomforande och effektivitet dar dven sma forbéttringar gor stor
skillnad, sdger vd Gunnar Andersson som ocksa girna sjélv ar aktiv i produktionen.

Vi forstér och far hora att Gunnar har en mycket lang och bred kompetens fran olika L e
branscher. Det gér att han har skaffat sig mycket erfarenhet och vet vad han vill. Och
han blev rekryterad till jobbet 2018 av de nya dgarna inom KP Group.

- Jag vill som vd inte bara sitta vid ett skrivbord utan vill vara med ute pa verkstads-
golvet. For att 6ka konkurrenskraften arbetar vi varje dag for en allt hgre standard
pa vara produktionstekniska l6sningar. Vi méter hela tiden vara forbittringar av bade
nya och befintliga processer. Resultaten blir korta ledtider, biittre produktkvalitet, ligre
totalkostnad och béttre lonsamhet. Och jag brinner samtidigt for att gora affdrer, sdger
Gunnar.

- Vildigt mycket av all input, positiv eller negativ far vi ndr vi har virt dagliga moéte
mellan viéra skift — “en kvart om dagen”. Detta dr superviktigt och ger en méingd informa-
tion som dr viktig, framfor allt som delar av vér fabrik arbetar med higt automatiserade
produktionsceller som &dr bemannade eller obemannade sena kvéllar och helger.

Gunnar Andersson urséktar sig fér han méste limna métet. Han skall fixa med
smorgastartor till alla anstéllda idag, for man firar att man gjort den bésta manaden
nagonsin i féretagets historia. Sa hir ser vi ytterligare ett bevis pa att Gunnar engagerar
sig i det lilla men ack sa viktiga.

Nu skall vi komma in pa maskininvesteringen och har har vi da med Henrik Brodén,
forsaljningschef for det finska automationsféretaget Fastems i Skandinavien.

Framgangarna for bolaget pa den svenska marknaden &r riktigt intressanta och manga
automationsutrustningar fran féretagets produktpalett finns idag i industrin.

- Jag har arbetat med automatisering i 6ver 20 ar nu, sa det ligger mig riktigt varmt
om hjdrtat. De senaste 9 aren pa FASTEMS. Har varit hidr hos Magnus pa besok ett antal
ganger tidigare, bade som servicetekniker och nu pa senare dr som séljare, detta da man
har flera &ldre robotceller fran FASTEMS.

Vad ar din produktionsfilosofi?

— FASTEMS arbetar med att hitta automationslosningar, standard och &@ven mer
kundspecifika system. Vi effektiviserar processer nir det géller maskinbetjéning inom
verkstadsindustrin, strévar efter att utnyttja maskinerna pa bésta tinkbara sétt. Den bredd
pa losningar vi idag har och da inte minst inom mjukvaruomradet ger en sikrare och
enklare process idag jamfort med tidigare. Att vara den som tillsammans med kunden
hitta fram till den bésta losningen och fa vara med pa kundens "automationsresa” ér
nagot som sporrar och gor arbetet extra roligt.

—Med en effektiv automation kan vi tillsammans med véra kunder skapa vélutveck-
lade automationsprocesser som ger unika méjligheter for tillverkningsindustrin, det dr
min produktionsfilosofi, sdger Henrik.

— Och hir pd KP Components har man verkligen tagit till sig hur viktigt det dr att
automatisera. Hir dr det verkligen fokus pa produktivitetsférbattringar genom att
helt automatisera, flera av sina processer av maskiner mot malet noll i stilltid samt
att utnyttja fler av dygnets alla timmar till att géra span. Och det skall sigas att aven
vid halvautomatiska system med inslag av manuella moment, finns méjligheter som
palettsystem och olika optioner for att 6ka utnyttjandegraden.

= Och i allt detta har FASTEMS ett budskap som man vill férmedla och férverkliga
for sina kunder. Mantrat 8760 dr ett koncept som man startade fér 30 ar sedan dér “fyra
siffror” pa ett mycket pedagogiskt sétt beskriver kombinationen av maskiner, automa-
tion, mjukvara och tjanster som understéds av ett tillférlitligt partnerskap, for att fa ut
det mesta mojliga av de 8760 produktionstimmar som finns tillgdngliga under ett ar.

Maskinleveranttren Stenbergs finns ocksa pa plats och hér far vi tréffa och prata med
Mathias Zingmark produktchef fleroperationsmaskiner och teknisk chef samt Johan

Lundin maskinséljare i region Vést.
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Utrustningen fran FASTEMS bestdr i en s k. container, en FPC
1500 som i basutférandet har plats f6r 10 maskinpaletter.

Containern star installerad direkt mot maskinens APC
och har en ladd station pd sidan fér bésta ergonomi. Att g
dels ha alla paletter / fixturer disponibla i systemet,
redo for korning samt att kunna buffra upp jobb for
obemannad korning dr nagra av styrkorna.

Fastems har den egenutvecklade mjukvaran MMS
som agerar som “master” i systemet. En av de vik-
tigaste delarna i MMS &r planldggningen med mdj-
ligheten att forutse produktionsférloppet upp till 96
timmar, sa inget oforutsett intraffar som att man missat
byta verktyg och maskinen stannar. Maskinprogrammen
administreras dven dem av MMS och sénds till maski-
nen tillsammans med respektive palett. Denna FPC
hos KP dr dven utrustad med "Dashboard” som &r en

Widgetbaserad infotavla ddr man sjilv komponerar ihop
med den typ av information man dr intresserad av att se.

Allt fran verktygsstatus, aktuella jobb, rékneverk till utnyttjandegrad

och OEE. Totalt finns ca 35 olika infos att vélja mellan.

Produkten FPC ifran Fastems &r en utbyggbar automation som kan utékas efter behov

upp till 3 containrar och 3 maskiner i samma system, man har da samma kran som betjénar
alla maskinerna och har gemensamma ladd stationer. FPC 'n dr som oftast ett béttre och

smartare alternativ én traditionella palettpooler.

==

- Jag har arbetat pa Stenbergs sedan 2002. Forst som
produktionstekniker och efter ett uppehadll pa fyra ar da
jag arbetade pd ett annat foretag — Inspecta, s dterviande
jag till Stenbergs och arbetar nu néra véra kunder som
produkt- och teknisk chef.

Stenbergs som har kontor och utstillningshall
i Jonkdping forser verkstadsindustrin med ledande teknik
inom CNC-styrda maskiner och verktyg. Som representant
for flera virldsledande maskinbyggare som i detta fall
japanska OKUMA, kan Stenbergs sikerstilla hog kvalitet
och senaste teknik och dr dessutom en kvalificerad partner
for utbildning, service och underhall. Hog kompetens och
langsiktighet i kombination med ett innovativt tinkande
bidrar till att ge vara kunder skad produktivitet och l6n-
samhet, sdger Mathias,

- Skall Sverige overleva som industrination sa maste
verkstadsfGretagen oka sin investeringstakt i ny maskin-
teknik for att inte bli omkorda av sina konkurrenter.

- Vi vill att industrin fortsitter ta hem produktion till

Sverige. Vi ser trenden men det kan bli battre. For

en hig automatiseringsgrad kommer att avgora hur det
gar i framtiden f&r varje enskilt tillverkningsforetag och
det handlar om alla, dels de som har egna produkter till
de som dr underleverantorer som i fallet hir med KP
Components. Vi som maskinleverantor ar starka pa att
koppla ihop maskiner med automationen och hér har
vi fardiga standardlésningar ihop med FASTEMS, dér
OKUMA och FASTEMS har ett globalt samarbetsavtal.

—S4 detta dr en del av min produktionsfilosofi, avslutar
Mathias Zingmark.

Sist i raden men inte minst har vi maskinséljare Johan
Lundin som dr ny som Stenbergs regionséljare Vast.
Vilken dr din produktionsfilosofi som maskinsiljare?
— Min filosofi 4r att arbeta med konsultativ forséljning.
Mota och forsta kunden och deras situation. Forsoka att
hjalpa och snabbt komma fram till kundens behov. Ar
det automationslésning eller handlar det om en maskin-
losning. Att vi med olika expertis tillsammans hittar en
16sning. Hur kundens produktion ser ut och hur man kan
utvecklas i nésta steg.
—Och jag tror absolut pa en allt storre automatiserings-
grad bland vara kunder oavsett seriestorlekar osv. Ser vi pa
den fina anldggningen som star har
idag pd

KP Components, sa far jag tillskriva férsdljningen till var
forre maskinsiljare pa regionen Tord Lévgren som sdlde in
konceptet med det engagemanget som Tord stod fér och
som gjorde honom till en mycket framgéngsrik maskin-
séljare pa Stenbergs i 6ver 30 ar, sdger Johan Lundin.

Vi aterkommer till Magnus Stromberg produktionschefen
som far svara pa en sista fraga.

Hur uppkom maskininvesteringen, hur gick idéerna/
planerna?

- Vi behovde ersitta en gammal trotjanare, en OKUMA
med ett palettsystem. Jag var orolig varje morgon och nu
overdriver jag lite, men bekymrad i alla fall, att maskinen
skulle gé sénder och det skulle drabba vara kunder med
leveransforseningar. Vilket inte far handa.

Dirfor tog jag kontakt med Stenbergs da vi dr en nojd
maskinkopare av OKUMA och beréttade om vart problem.
I Stenbergs utstillningshall i Jonkdping stod exakt en
sddan maskin som vi behévde.

— Kundkravet fran oss var (snabb leverans) samt att
fa till en fortsdtining i vart automationstank och samti-
digt fa tillgang till de forbattringar som bade FASTEMS
och Stenbergs gjort ifriga om mjukvara och mekaniska
komponenter i sina produkter for att f en hogre utvéx-
ling i produktivitet. 54 det blev inte mycket att fundera
dver, vi gjorde affdren och maskinen kom hit och pa
tre veckor var den installerad och igdngkord, beridttar
Magnus Stromberg produktionschef. l

Okuma MA-600HII. Fullmatad Horisontell fleroperations-
maskin med bl.a OKUMA Intelligent Technology. Den
star pa 3 fotter och véger in pa drygt 26 ton. Spindel 12
000 rpm, 37 kW och som alltid med 3 ar spindelgaranti.
Verktygsmagasin med 171 verktygsplatser med tool-ID.
Kan ladda arbetsstycken upp till D=1000 mm H=1000
mm 1200 kg. Thermo Friendly Concept. Servo Navi. API
kommunikations interface. Cutting Status Monitor. Cycle
Time Reduction, dr nagra av funktionerna i maskinen.
Spankorgen fylls pa. Nu har anldggningen varit igang
sedan december 2020 och spindeltiden ckar allteftersom
man kér in nya program och detaljer. Och framéver kom-

mer man dven att géra mer komplexa bearbetningar. Och sa klart
6ka pa med mer obemannad produktion — fler maskintimmar per dygn.
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Innovationer
inom hogproduktiv
genererande slipning

TEXT // MARTIN WITZSCH

I jamférelse med visionen om Industry 4.0 - eller Fjarde
Industriella Revolutionen, kan verktygsmaskinindustrin
uppfattas lite mer “down-to-earth”.

Men &dven inom en viletablerad teknologi som kuggslip-
ning har en avsevird utveckling i form av hastighet och
kvalitet skett. Denna artikel belyser framgdngarna inom
genererande slipning fér en maskintillverkare i Coburg,

Slipmaskiner fér genererande slipning har som utma-
ning och mal att méta hoga produktionsvolymer och
seriestorlekar inom den producerande industrin, vilka
dr kinda for stindigt 6kande krav pa ligre kostnader,
energifdrbrukning och tkade miljokrav. Maskin och pro-
cessutvecklare reagerar med ldsningar som korsar tekniska
grinser. Denna artikel presenterar fyra nyutvecklingar
hos KAPP NILES som tar steget i pd nya omrdden inom
beprévade tekniker och giir dem mer effektiva.

Majlighet for genererande

slipning av kugg med stérkonturer
Skarhastigheter f6r genererande slipning pa mellan 63
och 80 m/'s ger hog produktivitet. Detta dstadkoms med
vanliga verktyg — slipsnidckor med en typisk diameter
pa 300 mm och med varvtal pa 5,000 till 7,500 vpm. Den
stora verktygsdiametern medfér dock ett problem med
storkonturer, da verktyget behéver plats for att slutféra

sin verktygsbana i bagge dndar av verktygsbanan. Ett Fig. 1:
typiskt exempel pa detta &r en lagerbana eller en annan Genererande
kugg, ndra placerad till kuggen som skall slipas. [Fig. 1]. slipning av kugg
Profilslipning av en sddan kugg skulle bli vildigt tidskra- med stérkontur

vande. Genererande slipning &r dérfor ett bra alternativ
men krdver dd en mindre slipsnédcka. En mindre slip-
snécka kriver 4 andra sidan ett hdgre varvtal for att uppna
samma skérhastighet som ett stérre verktyg. Traditionella
slipmaskiner har tyvérr inte alltid mojlighet att méta de
dynamiska kraven pé verktyg och drivningar.

De senaste utvecklingarna hos KAPP NILES, KX 160
TWIN och KX 260 TWIN, kan nu erbjuda nya alternativ
med avrivningsskivor och slipsnidckor och maskinerna ar
speciellt anpassade att hantera dessa komplexa uppgifter.
Dr. Sergiy Grinko, Project Manager hos KAPP NILES,
forklarar detta: ,Tack vare highastighetsspindlar dr det
nu méjligt att slipa kugg med genererande slipning ner
till en verktygsdiameter pd 55 mm. I combination med

Fig. 2: Kombinerat verktyg med konventionell och poleringsdel
T N o ) L, T |

en maximal verktygsbredd pa 180 mm pa4 slipsnéckan,
ar det nu majligt att tidigare omojliga cykeltider f6r kri-
tiska kuggbanor med stérkonturer och dessutom kapa
produktionskostnaden men fortfarande mote de hoga
kvalitetskraven i serieproduktion “.

Verktygsdrivningen pa KAPP NILES KX 160 TWIN
och KX 260 TWIN-maskinerna har méjlighet att kéra upp
till 25,000 vpm. Detta kraver att 4ven detaljen roterar for-
tare. KAPP NILES ligger hdr i framkant, da dven deras
maskiner som standard erbjuder varvtal pa 5,000 vpm for
rotation av detaljen.

Dr. Grinko berdknade cykeltiden for en detalj for en av
deras kunder. Resultatet blev att slipning med ej avriv-
ningsbara CBN-profilslipskivor resulterar i en cykeltid pa




5.4 minuter. I jimférelse med avrivningsbara slipsndckor
och genererande slipning av samma detalj, resulterade
ien cykeltid pa endast 2.9 minuter med avrivningsintervall
pa 25 detaljer.

Kvalitet for micro-geometri — polerslipning
Slipning av kugg och speciellt finslipning, kan kraftigt for-
béttra kuggens karakteristik pa e detalj. Till exempel kan
man, med en béttre ytfinhet pa kuggflankerna, anvinda en
smorjolja med légre viskositet. Som konsekvens av detta
okar transmissionens effektivitet utan risk fér minskad
stabilitet. Detta krdver 80-90% bérighet 6ver kontaktytan,
vilket skapas genom att ta bort de grovsta topparna pa
ytan, Detta har tidigare varit en stor utmaning.
Ytfinheten som krévs har tidigare skapats med tidso-
dande processer som t.ex. isotropisk superfinishing, eller
ISF“. Denna process sker genom att drénka detaljerna i
icke slipande pellets I en vibrationskammare fylld med en
vattenlésning och tillsatsmedel. Denna process ger ett bra

surface finish before superfinishing
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resultat men kriver en flera timmar lang behandlingstid
beroende av typ av detalj.

Jamfor detta med cykeltider pa en minut per kugg,
som serieproducerande tillverkare ofta arbetar med. Dr.
Grinko péapekar: “Tillverkare av transmissioner kraver ett
automatiserat processfléde, helst med enstyckshantering.
Langre processtider dr dérfér inte sdrskilt praktiska” och
han tillagger ett annat problem: “ISF kraver kemiska till-
satsimnen som &r foremal for en méangd restriktioner och
sdkerhetsatgarder samt dtervinning och destruktion, vilket
ar ytterligare ett problem for tillverkaren att hantera. Det &r
dérfor lampligare att forse befintliga slipmaskiner med méj-
lighet till superfinishing for att mota produktionskraven “.

Forskningsinstitutet for
(Forschungsvereinigung Antriebstechnik FVA) presentera-
de nyligen bevis med resultatet i projekt 654 I: Finslipning
med konventionella slipmaskiner producerar ytfinhet pa
Rz <1 um. KAPP NILES har utvecklat speciella kombina-
tionsverktyg med tva funktionszoner [Fig. 2].

drivteknologi

Med dessa specialverktyg kan de senare generationens
slipmaskiner av KX och ZX-serien nd ytfinheter pd Rz
0.5- 1 pm i en och samma uppspanning [Fig. 3].

Med skirhastigheter pa upp till 63 meter per sekund,
blir cykeltiden lingre men generellt mindre an 50% lédngre
jamfort med cykeltiden fér konventionell finbearbetning.

Dr. Grinko beskriver utvecklingen hos KAPP NILES:
“Generande slipning dr avsevirt mer effektiv dn profilslip-
ning med en finslipskiva. Var erfarenhet gor det mojligt
att bestaimma den mest effektiva uppdelningen av slip-
zonerna pa den kombinerade slipsndckan. Var mjukvara
kompletterar uppsétiningen for bista resultat”.

Kvalitet pa macro-geometri

- topologisk genererande slipning

Knappast ndgon kugg tillverkas utan modifiering av kugg-
banan. En enkel kuggflank finns bara i bockerna och inte
iverkligheten. I den verkliga virlden maste tekniker befat-
ta sig med avvikelser som till exempel spel och felaktighe-

surface finish after superfinishing
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Fig. 3: Jdmférelse av ytfinheter

ter i viixellidan. For att avhjilpa detta behover kuggftlaken
konstrueras med en kroning pa flera um (0,001 mm). Om
e kugg saknar modifiering skulle minsta avvikelse ha en
negative paverkan pa belastning och ljudniva.

Att tillverka en sadan kugg med genererande slipning
stdller speciella krav pa maskinen: avstandet mellan verk-
tygsaxeln och rotationsaxeln for detaljen maste modifieras
kontinuerligt under processen. Detta skapar ett férvrid-
ningsfel beroende av positionen mellan kontaktlinjerna och
axlarna vilket innebér att, i stéllet f6r en symmetrisk kréning
uppstar en avvikelse, Dr. Grinko forklarar: ,Generellt &r inte
malet att bara eliminera forvridning utan snarare att mani-
pulera den. Om kunden vet vad belastningen kommer vara
och hur belastningen paverkar detaljens beteende, sa &r det
méjligt att berdkna bista méjliga kontakt for applikationen.
Ibland &r ljudnivan battre med en liten forvridning an ingen
forvridning alls”.

Séledes kan sddan komplex kugg tillverkas med genere-
rande slipning. Detta kréver att verktygets position hela
tiden interpolerar med axlarnas position. Dessutom kréver
processen ett modifierat verktyg dér slipsnidckan méaste ha
segment medolika geometrier anpassade till toleranskraven.
Standard avrivningsverktyg kan generera sadana varierade
geometrier under avrivningscykeln. Sjalvklart kraver sadan
komplex berdkning av snédckans geometri samt slip- och
avrivningsprocessen en kraftfull och sofistikerad mjukvara.
Vissa tillverkare gor dessa berékningar pa hemmaplan och
laddar upp data till kundens maskin men detta tar lang tid.
Speciellt vid framtagning av prototyper eller i testmiljo skulle
detta orsaka mycket véantetid, &ven vid minsta modifiering.

KKCAPP NILES har dirfér en annan syn pa detta. Dr.
Grinko forklarar: “Vi har ett anvandarvéanligt interface
for topologisk genererande slipning och berdkning av
geometrier, avrivnings och slipprogram kan utforas direkt

i maskinens styrsystem. Vira kunder kan sjilva skapa
olika modifieringar hela vigen fran simulering till slutlig
slipning 12D och 3D”.

Efter att alla matats in, berdknar maskinen maximala
antalet shiftomraden for den specifika slipsndckan [Fig. 4]

Dr. Grinko fortsétter forklara: “For topologisk gene-
rerande slipning ar malet att ha s& manga segment pa
sndckan som md&jligt for att utnyttja sndckan maximalt.
Segmenten maste vara stora nog att generera nskad geo-
metri”. Nar antalet segment rdknats fram kan operatoren
betrakta dem i simuleringsbilden pé skarmen [Fig. 5]

Skulle operatdren upptacka onormal forslitning eller
kwvalitetsforlust under slipningen, beroende av ett hogt
antal skiftomraden, finns mojlighet att reducera antalet
for att producera basta méjliga kuggkvalitet.

Forts. sida 40 >>
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Snabbt — med multiavrivning

En stor férdel med genererande slipning &r tidsbesparing. Hogt
antal ingdngar/starter pd verktyget ger 6kad matningshastighet och
darmed kortare bearbetningstid. Nésta naturliga steg efter att ha
reducerat bearbetningstiden &r att dven reducera tiden fér avrivning.
Detta gér att gora genom att riva sndckan med ett verktyg som river
flera ingangar simultant [Fig. 6]. KAPP NILES undersékte denna
process noga for att utvirdera alla méjligheter till forbattringar.

Processen startar med avrivningsverktyget. Dr. Sergiy Grinko
forklarar: , Avrivning med skivpaket kraver fullprofil pa rivhjulen,
vilket innebér att de inte kréver separat toppavrivning. Paketverktyg
tillverkas med en negativ beldggningsprocess”. Denna process
beldgger inte diamantkornen direkt pa stilkroppen utan till en
negativ form som sedan passerar nickelbeldggningsprocessen.
Den negativa formen med diamantkornen gifts sedan ihop med
en separat tillverkad stalkropp.

For att minimera avrivningstiden krévs att koordinera antalet
skivor i paketet och antalet ingangar pa slipsnéickan. Bast vore att
ha samma antal pa skivor och ingéngar - det skulle resultera [ att
alla ingangar pd sndckan rivs i en operation. Detta dr dock inte alltid
mdjligt. En combination med 5 ingéngar och 3 skivor pa skdrprullen
skulle leda till snabbare forslitning av skdrprullen. Fér att undvika
detta och for att dka livslingden, anvéinder maskinerna fran KAPP
NILES en algoritm som sédkerstiller jamn forslitning.

Sammanfattning

Exemplet visar att man kan nd en avsevird produktivitetstkning
och kvalitet, &ven for en viletablerad process som genererande
slipning. Férutom snabbare drivning, nya verktygskoncept och
intelligent styrsystem, kan dven ytterligare forbittringar ske med
automatiska funktioner som till exempel erbjuds med pick-up
systemet i de senaste maskinmodellerna. Alla dessa funktioner
tillsammans innebér cykeltider och processkvaliteter som var helt
otdnkbara f6r nagra ar sedan.

Mer information: www.najtech.se

Fig. 4: Inmatningsmeny visar de mdjliga shiftomrddena Fig. 5: Mdjlighet att kontrollera skapad topologi

Fig. 6: Avrivningsverktyg med multipel avrivning av slipsnéckor
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WAIDA

Japanska WAIDA grundades 1933 i Tokyo men under kriget
flyttade man fill och har idag sin maskinproduktion i Takayama
som ligger i véistra Japans bergstrakter. Endast ett kontor finns
numera i Tokyo.

Waida tillverkar maskiner for periferislipning av vindskir,
spérstal mm.

Vidare s& har man profilslip fér mer special tillverkning av
profil skir samt en Jigg slip for hdgprecisions slipning av hal.
Under alla ar sa har Waida levererat maskiner over hela vérl-
den och dr en av Japans mer framstaende maskinleverantorer
inom slipomrédet.

APX-F50 dr den senaste maskinen i APX serien for periferi-
slipning av vandskar. Den har 5 axlar vilket tillater komplexa
geometrier utan att man behéver klimma om och vdnda pa
skiret utan allt gors i en uppspanning.

GIG-202 4r maskinen som anvénds for sparskérstillverkning.
Bade profiler och spanbrytare kan slipas.

UJG-35 dr Jiggslipen som klarar véldigt noggranna toleranser

SPG-W ér profilslipen som méjliggor noggrann profilslipning
av specialformer pa ex.vis vand- eller sparskir.

Mer information:
www.ehnland.se
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Ehn & Land ar
vassa pa slipteknik

Maskin- och teknikleveranttren Ehn & Land AB strévar efter att
vara en komplett samarbetspartner inom industriell produktions-
slipning for den svenska marknaden. Konceptet handlar om en
totalldsning inom slipning. En slipprocess kan liknas vid en kedja
bestdende av viktiga ldnkar sdsom programmering /mjukvara, slip-
vatska, slipskivor, maskinen, ménniskan, metoder, materialet och
fixturen. Den svagaste lanken av dessa parametrar sdtter gransen
for produktivitet och kvalitet.

Thomas Henkel dr den expert som jag lutar mig emot i denna
interviu. Han dr produktchef hos maskinleverantoren Ehn & Land
och han har verkligen koll pa slipteknik. Med 6ver 30 ar i branschen,
har han skaffat sig en gedigen kunskap och erfarenhet om en vérld
som ofta handlar om extrema ytor och precision ner mot tusendelen.

Vi ber Thomas Henkel beskriva vad industriell slipning innebér.

— Det handlar om precisionsslipning, mattbestimd slipning, tajta
toleranser, fina ytor och hég produktivitet. Dagens slipverktyg och
maskiner klarar av hoga produktionstakter. Allt ifran specialtillverk-
ning i sma serier till storre serietillverkning inom allmén verkstads-
industri till Automotive och hydraulikindustri som ventiltillverkare,
motorblock, pumptillverkare m.fl. Och hér dr verktygstillverkare
av skdrande verktyg stora kunder till oss pa Ehn & Land.

— Idag &r slipning en del av och berérd av Industri 4.0 och dér
det handlar om industrin vill producera sa effektivt som mojligt
idatadrivna processer. Automatisering, robotisering, parametrisk
programmering — IT-lésningar dér kunderna samlar in all data

P4 fotot ser vi Filip Akerblom lager, Mikael Bergh produktchef skdrvétskor och filter,
Thomas Henkel produktchef slipning, Robert Badth vice vd och Anders Berglind vd

A e

och behandlar informationen optimalt, for att fa en Gverblick Gver
produktionstakten, kvalitet, leveranstider, storningar - kassationer,
kort sagt att man fér samman produktion och produkter. Skapar
smarta fabriker och system, helt enkelt, sdger Thomas Henkel.

Slipprocessen kan liknas vid en kedja bestiende av
viktiga ldnkar. Den svagaste lanken sdtter grinsen
for produktivitet och kvalitet.

Vad ar det generellt som man behdver och undrar 6ver ndr du ar
ute bland verkstadsforetag, fragar vi Thomas Henkel.

— Viktigt dr att man uppgraderar sin nuvarande maskinpark som
kan vara dldre och manuell for att klara precisionen vars krav hela
tiden dkar i omfattning. Att man hinger med i tiden och utveck-
lingen av det senaste inom slipteknik. Manga som sagt idag vill
automatisera dven sma serier och fé sa liten bemanning som méjligt
runt maskinerna.

—Och da édr det ofta att man kommer in pa robotisering i ndgon
form och att koppla ihop detta med digitala 16sningar. Jag moter
ofta fragor kring att ladda olika produkter i en robotcell vilket idag
dr en mycket intressant 16sning i jakten pa precision, effektivitet och
lonsamhet. Det &r vl det generella svaret pa din fraga.

— Vi maste betdnka att slipning &r ett smalt omréde och en svar
teknik, en form av skdrande bearbetning dar man skér en spana
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som kan vara en 10 000-dels mm och mindre i jocklek, vilket gér
en visentlig skillnad, mellan slipning och annan skdrande bear-
betning som svarvning och frasning. Och operatoren har inte en
visuell 6verblick dver bearbetningsforloppet. Och betdank att en
slipskiva dr ett precisionsverktyg med tusentals skidrande eggar.
Och som sagt du ser inte spanan. Det finns sedan flera ar tillbaka
olika métmetoder att utrusta slipmaskiner med for att 6vervaka
processen, men du maste fortfarande ha kunskaper for att utldsa
resultat och vidta rdtt atgdrder for att ha kontroll pa processen.
Det dr viktigt att kontinuerligt bedoma arbetsstycket fore, under
och efter bearbetningen. Slipningen styrs dven utav kvaliteten pa
arbetsstycket fran féregaende operation.

Fraga; Kan man dela upp industrin i olika segment nir det gil-
ler slipning?

- Ja, du har allmén verkstadsindustri och verktygstillverkare.
I bdda fallen &r det ytor och precision som man dr ute efter. Pratar
vi forst om allmén industri som exempelvis hydraul stinger och
kolvar, sa stker kunden ofta extremt fina ytor och ofta efter hard-
ning har man behov av slipprocessen for att fa till de sista my
i toleransen, sidger Thomas Henkel.

- Virldens verktygstillverkare ddr stora SECO och SANDVIK
eller lilla Specialverktyg i Norrkdping och HELIX i Lindesberg, sa
anvinder man sig av verktygsslipmaskiner i sin tillverkning av
skédrande verktyg.

- Tillverkningsprocesserna dr ofta hogt automatiserade, dér till-
verkarna har malet att producera verktyg 24,7, vilket sitter hoga
krav pd maskiner och material pa slipskivor, siger Thomas Henkel.

Kunskap inom det omrdde man arbetar med &r mycket viktigt.
Branschens utveckling ar konstant men ocksa foranderlig. Manga

teoretiska fragor runt férhallanden i allménhet. Inom slipningen
jobbar man fran noll till minus 80 grader i skdrvinklarna. I en sli-
poperation dr det valdigt speciella skdrkrafter och det gor att man
maste tdnka pa avbojningar, stabilitet och att man har rétt fixtu-
rering och att slipmaskinen &r stark nog att halla emot den repel-
lerande kraften. Denna kraft &r tva till fyra ganger sa stor som den
skdrande kraften.

— Ehn & Land har ett komplett produktprogram inom slipning
och kan alltid erbjuda helhetsldsningar som &r viktigt for kvalitet
och slutresultat. Produktsortimentet dr brett som italienska rundslip-
maskiner fran Lizzini, verktygslipmaskiner fran japanska WAIDA.
Och hér dr den tyska maskintillverkaren HAAS modellprogram
basen hos Ehn & Land. Hogkvalitativa planslipar frin AMADA
-Japan finns ocksa i programmet,

Och hér kan ndmnas att en av de stora férdelarna med HAAS
slipmaskiner &r att arbetsstycken som kréver flera operationstyper,
kan slipas fardiga i en uppspanning - 5-axlig bearbetning. Att kunna
utfora flera moment — multifunktion i en maskin ir kostnadsef-
fektivt och ger stor flexibilitet i produktionen. Det innebér att man
sparar produktionstid och verkstadsyta samtidigt som man klarar
sig med fédrre maskiner, forklarar Thomas Henkel.

(Lds mer och fa information om HAAS maskiner pa nastkom-
mande sidor 44 och 46).

En viktig del i slipprocesserna handlar om slipvitskor, rening och
filtrering. Produktchef Mikael Bergh fir méjligheten att utveckla

detta i vdrt tema om arbetsmiljé som kommer inr 5, utgivning juni.

Mer information: www.ehnland.se

Komplett program av

' ene-svarvar fran HWACHEON

HURCHEDON

CUTEX- & HI-TECH-SERIEN 6 - 32"

« Tung och rejél design med med plangejdrar for basta stabilitet
« Drivna verktyg, Y-axel och subspindel finns pa flertalet av maskinmodellerna

MASKIN AB A. FRANSSON

08-554 309 30

www.maskinfransson.se

Lagermaskiner i Sverige och
Tyskland nu till kampanjpriser
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HAAS Multigrind
S5=axliga CHNC slipmaskiner

HAAS grundades 1934 av Adelbert Haas. Borjade med
produktion av verktygsslipmaskiner for klockindu-
strin. Forsta NC - maskinen presenterades 1981, forsta
CNC 5-axliga maskinen presenterades 1989 pa EMO
massan. Egen mjukvaruutveckling etablerades 1990.

TEXT // THOMAS HENKEL PRODUKTCHEF SLIPTEKNIK EHN & LAND AB.

NAS PA MEJL THOMAS HENKEL@EHNLAND.SE

Multigrind® konceptet introducerades 1998. Finns idag
6ver 900 Multigrind®maskiner pa marknaden och inom
foljande marknadssegment:

Verktygstillverkning, Stegborrar, &ndfrésar, profilerade
véandskdr, vandskir, pipborrar, géngtappar

Aerospace; Ledskenor, turbinblad, kompressorblad.
Ortopediska komponenter som kndimplantat, raspar,
skenben, brotschar, dentalborrar, héfter, hoftleder

Vixelladskomponenter; Hobbar, skruvar, kugghjul,
skiving och géngor.

Multigrind® CB, CA och CU slipcenter. Applikation
Mjukvara. Specialdesignade fixturer. Hanterings system,
Applikationsutveckling och utbildning. Eftermarknads
och service.

Maskinerna

HAAS Multigrind CU

-Den kompakta 16sningen for slipproduktionen.
Med endast 1,6 m. bredd blir den en av marknadens
mest kompakta maskin for slipproduktion. Idealisk
for verktyg och komponenter upp till L=300 mm.
och diametrar upp till 180 mm. Maskinen inrym-
mer férutom automatisk ladd utrustning &ven en
skivvéxlare for upp till 9 slipskivor och upp till
diameter 200 mm.

I och med att man har full atkomst till maskinen
framifrdn och bakifran, si kan maskinerna stil-
las vigg i vigg vilket ocksa sparar verkstadsyta.
Maskinen dr ocksa kraftfull och stabil med en spin-
deleffekt upp till 21 kW.

HAAS Multigrind CA

- Den mellanstora modellen i HAAS slipprogram.
Maskinen kénnetecknas av att den kan utféra en mangd
olika operationstyper. Antingen enbart eller i kombina-
tion med varandra pa mer komplexa arbetsstycken, i en
och samma uppspénning! Detta gor att maskintypen ar
anvindbar som produktions maskin inom manga olika
industrier. Allt fran verktyg eller komponenter fér maski-
ner och fordon, till implantat och delar till turbiner (flyg-
och kraftverksindustri). Férdelen med en 5-axlig maskin
ar att arbetsstycken som kréver flera operations-
typer, rund- kam- kugg- och planslipning, kan
slipas fardiga i en uppspédnning. Tar arbetsstycken
upp till L = 450 mm. och diameter = 260 mm.

multigrindty

Spindeleffekt upp till 30 kW. Forutom slipning kan viss
frasning ske i maskinen.

HAAS Multigring CB

~ Den storsta modellen i HAAS slipprogram.

Har féretaget stora komponenter som behover slipas ar
detta den ritta maskinen. Antingen i grundmodellen som
tar upp till 900 mm. langa arbetsstycken eller den forlingda

Forts. sida 46 >>




Okad produktivitet
med kvalitetsverktyg

Exceptionell verktygskvalité for stans och kantpress

 “Detiirlatt att se den higa kvalitén pa AMADA's verktyg. JimfGrt med verktygen vi anvinde
= - tidigare ar livslangden mycket léngre och vi har fatt en 6kad kvalité pa slutprodukten.”
e : Daniel Gilmartin, V.D., Platpressning AB

Growing Together with Our Customers —m™ ™M™ ——————————— QH ADA

AMADA SCANDINAVIA AB
Tfn: 0322-20 99 00

Email: info@amadasweden.se
www.amadasweden.se

TechPoint

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

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 spénnutrustning fran R6hm eller nagon av vara andra leverantérer!

info@techpoint.se . 08-623 13 30 . www.techpoint.se
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XL varianten som tar upp till 3200 mm. arbetsstycken. Maskinen
kan utféra en médngd olika operationstyper. Antingen enbart eller
i kombination med varandra pa mer komplexa arbetsstycken, i en och
samma uppspanning. Detta gér att maskintypen dr anvandbar som
produktionsmaskin inom manga olika industrier. Allt fran verktyg
eller komponenter f6r maskiner och fordon, till implantat och delar
till turbiner (flyg- och kraftverksindustri). Férdelen med en 5-axlig
maskin &r att arbetsstycken som kréver flera operationstyper, rund-
kam- kugg- och planslipning, kan slipas férdiga i en uppspanning. Tar
arbetsstycken upp till L = 900 mm. (3 200 mm. forlangd) och diameter
= 500 mm. Spindeleffekt upp till 58 kW. Férutom slipning kan viss
frasning ske i maskinen.

HORIZON
HAAS mjukvara heter Horizon. Den dr egenutvecklad av HAAS sjélva
och dr en 6ppen och i grunden CAD-baserad mjukvara. Kompatibel
med de flesta CAD-program pa marknaden. Detta innebér att det 4r
enkelt att importera en redan existerande CAD-fil till mjukvara och
designen &r redan klar.

Aven DXEF filer kan importeras for profiler som skall slipas. STYX
heter simuleringsprogrammet som har en mycket hog upplésning,
sa att man kan kontrollera och méta arbetsstycket redan innan man
slipar. I och med att Styx &r i en internetbaserad portal pa HAAS server
sa belastas inte den lokala datorns kapacitet vilket dr fordelaktigt vad
géller simuleringshastigheten.

Mer information:
www.ehnland.se
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WALLAAM GROUR

Equipped with
Hydiostatic technotogy

Lizzinl rundslipmaskiner

Under varumdrket Lizzini utvecklar, tillverkar och séljer
Wallram Grindtec hégprecisionsslipmaskiner for invindig,
extern orund samt profilslipning. Lizzinis grundande
gar tillbaka till 1945, da bréderna Arturo och Giacomo
grundade foretaget i Brescia. Wallram Grindtec ligger
sedan 2008 i en modern anldggning i Montichiari, ndra
Gardasjon. Sedan 2011 ingar vi i Wallram-koncernen, sa
iar firade vi 10-arsjubileet i gruppen ledd av Hans-Peter
Kémpfer, som kan géra ansprak pa fabriker i Tyskland,
Polen, USA och Italien.

Vi tillverkar slipmaskiner anpassade efter kundernas
krav och flexibilitet och édr en av véra frimsta kompetenser,
verkligen uppskattad av vara kunder.

Vart foretags huvudsakliga verksamhet r tillverkning
och férsiljning av slipmaskiner med hég precision. Pa
Wallram Grindtec utvirderar vi varje kunds krav for att
behaga dem med den bést anpassade slipmaskinen. Vi
producerar internt de flesta komponenter som monterats
pa vara slipmaskiner, som &r integrerade designade av
vart tekniska kontor. De komponenter som inte tillverkas
direkt av Wallram Grindtec tillhandahalls av de bésta
leverantdrerna i branschen. Kvaliteten pa varje element
som installeras pa vara slipmaskiner dr en stapelvara for
Wallram Grindtec. Vi finns pé olika marknader 6ver hela
vérlden och vi levererar till manga branscher som skiljer
sig fran varandra: flygindustrin, fordonsindustrin, verk-
tygsbyggnadsindustrin, den medicinska industrin och
den kemiska industrin dr de mest relevanta.

Sortimentet av vara produkter dr brett och utformat for att
moéta kundernas férvintningar. Vi har 5 universella slip-
maskiner, grupperade efter den maximala slipléngden pa
bitarna. IG FXS dr den minsta: den maximala slipldngden
dr 250 mm men dess styrka dr storleken, eftersom den ér
extremt kompakt och lamplig {6r foretag som tittar pa att
minska golvytans krav. Sedan har vi IG FS, som &r den
nédst minsta och har en maximal sliplingd pa 500 mm. IG
FM dr nagot storre dn IG FS, dess maximala sliplangd ar
800 mm. Med IG FL néar vi slipldngden pa 1.000 mm och
i slutindan har vi IG FXL som kan slipa bitar med 1.500
mm maximal lingd.

Slipmaskinens modell &r bara utgangspunkten, efter-
som kunderna kan vilja mellan méanga olika alternativ
och utforma slipmaskinen efter deras behov: mineral- eller
naturlig granitbddd, med eller utan B-axel, slipspindelhu-
vudkonfigurationen, arbetshuvudens héjd, manuell eller
automatisk bakdel, matenheter, programvara Micron eller
GrindSELECT, med eller utan automatiska lastsystem,

och mdnga andra alternativ efter kundens gottfinnande.

Detta var bara sortimentet nér det giller universella
slipmaskiner, eftersom vi i Wallram Grindtec ocksa till-
verkar interna slipmaskiner. Vi har 3 modeller: IG IS, IG
IM och IG IL. Den diskriminerande faktorn ér storleken
pa det stycke som vi kan slipa med var och en av dessa
slipmaskiner. Med IG IS &r den maximala sliplingden
200 mm, IG IM kan slipa bitar med maximal lingd pé
300 mm och IG IL har en maximal sliplangd pa 400 mm.
Alla tre dr forsedda med en naturlig gra-
nitbddd, den bésta tekniken som finns pa
marknaden hittills.

Den mest innovativa produkten som
marknadsfors ar var slipmaskin med hydro-
statiska guider. Det finns méanga férdelar
med att anvénda hydrostatiska guider: de
dr slitagefria, extremt exakta dven vid hog
hastighet och sdkerstéller en utmarkt damp-
ning utan vibrationer. Vi introducerade
denna teknik 2017 och vi ser fram emot att
fortsétta utvecklingen under de kommande
dren eftersom vi tror att det kan vara en
intressant I6sning for framtiden.

by

Programvaran dr en viktig funktion f6r framtiden,,allt
fungerar nufortiden enligt mig av en programvara.
Flexibilitet i anvindningen och chansen att ladda 3D-filer
direkt till den operativa panelen dr funktioner som redan
finns tillgdangliga pa Wallram Grindtec-maskiner.

Mer information:
www.ehnland.se

iRV ViiNAR

WALLRAM GROUP




THE ART OF GRINDING.

EFTERSOM VARA HJARTAN SLAR FOR DEN HOGSTA PRECISIONEN OCH KVALITETEN.

e

e &

Fritz Studer AG, grundat 1912, &r en marknads- och teknologisk
ledare inom universal, utvandiga och invandiga cylindriska slip-
maskiner, samt orund slipning. Med omkring 24 000 levererade
system har STUDER visat sig synonyma med precision, kvalitet
och hallbarhet i decennier.

studer.com

Johan Nordstrom Verktygsmaskiner AB | Nyponvagen 4 | 191 44 SOLLENTUNA
08-92 00 90 | info@jnmaskiner.se | www.jnmaskiner.se

The Art of Grinding.
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ehovet av slipning i det enkla och indu-
striellt har alltid funnits och kommer all-
tid att finnas, det dr bara det att metoder
och framforallt slipmaskinerna forédndras.
Industriféretagen konstruerar nya produk-
ter som skall tillverkas dér invidndiga och
utvindiga ytor med allt hégre precision
och finish kradvs.

Det manuella arbetet &r sakta pd vig bort och ersitts
i allt hdgre grad av hogteknologiska CNC-styrda slip-
maskiner. Men manga i branschen undrade under en
tid pa 90-talet om slipningen som spanavskiljande- och
bearbetningsform skulle dé ut, d4 manga satsade och
trodde pa att hardsvarvningen skulle ta ver som skér-
teknisk metod, da allt skulle kunna bearbetas fardigt
ien svarv.

- Aven jag undrade under en period, siager HansPeter
Beyeler som &r verktygsmakaren som borjade arbeta for
STUDER i Schweiz som servicetekniker och han reste runt
i hela virlden och hjilpte STUDERs maskinkdpare med
service och applikation. Och det var pa en av resorna till
Sverige och Stockholm som han tréffade en kvinna och
flyttade till Stockholm,

Vi dr i Stockholm och hélsar pa hos Johan Nordstrom
Verktygsmaskiner AB i Sollentuna som har agenturen for
schweiziska foretaget United Grinding Group. Féretaget
bestar idag av flera olika fabrikat av slipmaskiner, manga
av dem vérldsledande och ddr STUDER é&r juvelen bland
tillverkarna. Foretagen har ett langsiktigt samarbete som
ndrmar sig snart 30 ar.

Vi har tema slipteknik i fokus och da skall vi givetvis
prata med en expert pa omradet, Hanspeter Beyeler som
arbetat med slipning i hela sitt liv som servicetekniker,
utbildare och applikationsexpert. Det inte Hanspeter vet
om slipning dr inte vart att veta,

Precision kommer alltid
att vara efterfragat fran
tillverkningsindustrin.

— Vi sa tidigare att hardsvarv-
ning “hotade” slipmaskinernas
vara eller icke vara men det blev
inte riktigt s. Hardsvarvningen
har tagit en del av slipning.
Framf6rallt marknaden for invin-
dig slipning, konstigt nog men inte
inom utvindig slipning som &ren
effektiv process som gar snabbt och
har betydlig lagre verktygskostnad
om man jamfor med hardsvarv-
ning, berdttar Hanspeter.

Hur ser marknaden ut for slipmaskiner i Sverige och
globalt?

— Nér det handlar om STUDER som vi fokuserar pa
sa &r den stabil. Man vixer med nagra procent varje ar
och idag tillverkar man c:a 500 maskiner om éaret och det
betyder en global marknadsandel pa narmare 20 %.

I Sverige har STUDER lyckats riktigt bra och hér har
man en marknadsandel pa 50 % kanske mer vissa ar, sdger
Hanspeter och han utvecklar;

— Att ha hdgprecisionsmaskiner med inrikining pa slip-
ning dr forenligt med dyra maskiner som ocksé krdver hog
kompetens och erfarenheter hos personalen. Detta &r inte
om man tinker sig en “vanlig” verkstad/industri utan att
hdlla pa med slipning &r mycket speciellt och det dr en
lang skola att bli duktig maskinoperatér. Manga foretag
ser till att ta de bésta operatérerna man har och de far ta
hand om slipningens alla moment och processer. Att lira
upp en maskinoperattr kan ta, ett till tva ar.

Universella cylindriska slipmaskiner fran STUDER
CNC-slipning kridver mycket hog precision vilket skall
sakerstilla hog noggrannhet och kvalitet vad géller form
och ytfinish bade invandigt och utvandigt pa komponen-
ten som far sin slutgiltiga precision.

— En modern slipmaskin har lang livslangd dar 25
ar dr helt normalt. Det beror givetvis péd en hog kvalitet
i maskinbyggnad och konstruktionen pa en STUDER.
Men ocksé att om man jamfér slipprocessen sé &r den
“snéllare” mot maskinerna &n spanavskiljande bearbet-
ning. Mindre vibrationer och klart farre snabba rorelser
i maskinen. Inom slipning pratar vi om ett till tva verktyg
(slipskivor) och da haller maskinerna ldngre, helt enkelt,
sdger Hanspeter.

— Sen har vi operatdren som arbetar pa ett helt annat
sétti en slipmaskin kontra en multifunktionsmaskin som

Slipning ar en
annan varld,
helt enkelt

Och i denna virld verkar maskin-
leverantoren Johan Nordstrom
Verktygsmaskiner AB sedan 1995 med
forsaljning av maskiner, teknik och
framforallt expertis.

exempel. Hen jobbar under hela processen med att “putsa”
pé tusendelarna.

— Arbetet blir, hur skall man uttrycka det — mer lugnt
och metodiskt. For slipning handlar om finbearbetning
i den yttersta marginalen av precision.

Hur ser det ut pA marknaden nér det handlar om manu-
ella maskiner kontra CNC maskiner och hur kan man
automatisera slipning?

- 60 plus som har ldrt sig slipning fran grunden déar
antalet ar &r utslagsgivande for att kunna behérska och
hantera s att tusendelarna hamnar réitt. Dessa hantverkare
ar pa vag mot pension och det har gjort att mer och mer
i dagens slipmaskiner handlar om mjukvara och férenklad
programmering i CNC- styrsystem.

- Forsaljningen av manuella slipmaskiner ar idag knappt
5 % av marknaden. Och det handlar till stor del pa att de
skickliga sliparna som behérskade manuella maskiner &r
idag ofta i pensionsalder och dd maste en verkstad som
behdver slipning investera i CNC-styrda maskiner.

- Och det har givetvis maskinbyggarna forstatt sa idag
finns det en méngd mjukvara att anvinda sig av. Detta &r spe-
cialmjukvara som utvecklats fram av slipmaskinstillverkarna
som erbjuder olika typer av mjukvarumoduler som man kan
kopa till efter kundens behov. Och programmet réknar ut alla
viérden - dialogprogrammering. Det som &r annorlunda mot
t.ex frisning och svarvning ér att ndr kunden far en CAD-fil
s finns inte dverforing till CAM for slipning utan man maste
rita om det for att anpassa ritningen specifikt fr sin maskin
for filen blir maskinunik. Men som sagt maskintillverkarna
erbjuder avancerade dataprogram som gor att kunden kan
rita upp detaljen och kéra en 3D-simulering utan stérre pro-
blem, forklarar Hanspeter Beyeler.

Automatiserad produktionsslipning

Nu kommer vi in pa "industriell industrislipning”
i storre serier som exempelvis Automotive, hur resonerar
den branschen?

- Ja, &ven om de kor allt kortare serier sa képer man
inte manuella maskiner utan det &r CNC-styrt for hela
slanten. Ofta vill man automatisera slipningen och da har
STUDER fina lésningar robotlosningar, ofta med portal-
laddning, sdger Hanspeter Beyeler servicetekniker och
expert pa applikationer, installationer och igdngkérning.

Slipning &r en helt annan vérld, helt enkelt. Tur att det
finns specialister som Hanspeter Beyeler. Han vet vad han
pratar om. Och vi tackar for allt intressant som vi fick ta
del av i denna korta intervju. Vi far ta en langre intervju
ndsta gang for det finns vildigt mycket att prata om nér
det géller slipteknik fran STUDER. B



Maskinoperatiren Nr 3 | April 2021

TEMA SLIPTEKNIK
MASKINER & VERKTYG

il

Den senaste laserprocessmatiekniken
fO0r precisionsbearbetning

Krav pa integrerad produktionsmétteknik

Det dr vilkint att efterbehandling pa slipmaskiner ofta
kraver tighta toleranser vad géller dimension, form
och lagesnoggrannhet samt hog precision av ytkvali-
tet. Foretag har ofta empiriska vdrden f6r att uppfylla
dessa krav. Men sdrskilt med sma satsstorlekar finns det
en onskan om en processbedémning direkt i maskinen,
eftersom mellanmétningarna pa externa méitmaskiner
och motsvarande korrigeringar dkar genomstrémnings-
tiden fér delbearbetningen. Dessa kontrollatgérder skulle
Oka processens tillforlitlighet och produktivitet avsevart.
Losningar som kan anvéandas flexibelt for en méngd olika
arbetsstyckeserier dr idealiska och énskvirda.

Exempel pa universell anvéndning.

Majligheter for

processmatteknik vid slipningsprocesser
Produktionstekniker har olika alternativ for matfunktio-
ner tillgdngliga fér processbedémning, som baseras pa
olika principer f6r produktionsmetrologi. Métningen av
processkrafter som t.ex. slipkrafter (Ft, Fn) eller jamfo-
rande slipspindelstrémmar, till exempel, ger en indika-
tion pa hur verktygslivslaingden har uppnatts eller, lika
viktigt, de fluktuerande tilldtna, som kan paverka process-
stabilitet. Dessutom kan verktygskostnaderna minskas
eftersom onddig konditionering férhindras. Vilkdnda
strukturburna ljudsensorer stoder den sa kallade gnistde-
tekteringen i slipningsprocessen for att minska sliptiden

- STUDER

eller 6vervaka den profilanpassade processen. Taktila
miétsystem som métstyrsystem for diametrar eller arbets-
styckeldngder, pneumatiska system eller mikrosensorer
for linjdr expansion av spindelsystem hjélper ocksa till
att 8ka processdkerheten. Ytterligare méatfunktioner kan
beskrivas ytterligare hér, sasom anvindning av kamera
eller lasersystem for processovervakning. Speciellt laser-
matteknik 6ppnar nu intressanta applikationsomraden.

Integration av laserméatteknik

i STUDER universella cylindriska slipmaskiner
STUDER har mer &n tio 4rs erfarenhet av anvéndning av
maskinintegrerad Lasermatteknik, som anvinds fér mat-
ning av slipskivor eller arbetsstycken. Sddana utvecklingar
ar en tradition hos STUDER for att vara beredda pa fram-
tida trender inom produktionsteknik. Dessa resultat och
erfarenheter har nu anvints for att méta nuvarande behov.
Systemen som anvinds for verktygsévervakning i andra
industrier har vidareutvecklats specifikt for STUDER
pa grundval av den senaste Lasermittekniken som forst
nyligen har blivit tillgénglig for métning av arbetsstycken
pa slipmaskiner. Den nidvindiga mitanordningen (se
U-profil i figur 4) &r mekaniskt monterad, liknar vira
matprober pa vara B-axlar.

Storleken pa denna méatanordning kan anpassas till
arbetsstyckets diameter. De befintliga luftdysorna for
att bldsa av arbetsstycket under métningen och de nyut-
vecklade smutsskdrmarna skyddar laseroptiken effektivt
fran kylsmorjmedlet i maskinen. Jamfort med tidigare
modeller anvander tillverkaren av laserenheten ocksa en
vidareutvecklad, mer exakt laseroptik. Ur var synpunkt
ar emellertid den mest sldende punkten méjligheten att
manga tusen matpunkter genereras for utvirdering nér
arbetsstycket roterar. Detta forkortar méattiden avsevart.
Dessa funktioner kan nu integreras i STUDER-specifika
maitcykler. Detta ger anvéndaren en ldmplig metod for

Forts. sida 80 >>
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Mitcykeln kan viljas efter behov efter varje bearbeting eller i slutet av
bearbetningsprocessen. STUDER-programvaran loggar (se fig. 3) de upp- S e | e i o i

mitta vérdena per diameter efter varje matcykel. Denna procedur gor det
mdjligt for operatdren att snabbt bedéma uppnatt kvalitet.

Anvandningsexempel pa lasermétteknik for skarverktyg

Ett mycket effektivt exempel pa anvindning av en integrerad métstrategi ar
den krivande bearbetningen av sma verktyg med PCD-skir. Ofta uppstar
frdgan vem som bearbetar vem, diamantslipskivan verktyget eller vice
versa. Den sd kallade “closed loop-processen” med taktil métutrusining
anvinds ofta for detta andamal (fig. 3). Skdreggarna miits, slipas, métas |
etc. i flera steg. Med denna metod uppnas diametertoleranser pa +/- 1,5 '
mikrometer, vilket &r ett mycket bra resultat. Fér dessa applikationer &r .
kontaktlés métning optimal, eftersom PCD-skédreggarna ibland reagerar .
kinsligt pa taktil métning.

Det ndmnda kravet pa beréringsfri métning av verktyg i detta tolerans-
omrade, som har skdreggar eller styrremsor, kan nu uppfyllas med den
integrerade lasermatteknik som beskrivs (fig 4). Typiska méatuppgifter som
krdvs i denna sektor ir till exempel: Métning av ett verktyg med skdrkanter,
varigenom den minsta och stérsta skdrdiametern bestdms i ett métplan.
Miétningen i tva olika plan fér skdrverktyget, dvs i olika plan f6r métcylin-
dern som produceras genom rotation, ger méjlighet att mita avsmalning
pa skirverktyget.

Beroende pa dimensionella skillnader mellan diametern pa skérkan-
terna och styrremsorna pa ett skdrverktyg
i samma métplan kan laseroptiken bestdm-
ma dessa diametrar dven ndr arbetsstycket
roterar. Detta kommer att vara fallet med
de flesta verktyg och kommer att ha en
positiv effekt pa den minskade méttiden.

Radialkastet fran verktygsskaftet till
skirkantsdiametern kan métas innan bear-
betning med hjilp av STUDER-métcykler.

Slutsats

Den presenterade strategin fér maskinin-
tegrerad lasermitteknik utdkar tillimp-
ningsmdjligheterna for processmatteknik
i slipmaskiner. En exakt, universell, berd-
ringsfri métprocess stéder anvindaren
i hans anstrangningar att tka effektiviteten
vid precisionsbearbetning,

Mer information:
www jnmaskiner.se

Berdringsfri métning av precisionsverktyg med lasermétteknik.
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Precision fran
Schweiz
Kuggslipning

Fordon, flygplan och industrimaskiner av alla slag
behover hog precision fér sina driviinor, Kugghjul.

Reishauers kuggslipmaskiner har, dver hela véariden,
en nyckelroll vid slipning av precisionskugghjul.

Palitig momentéverforing, vid hog effekt, lag vikt
och minimal ljudgenerering kravs.

Reishauer kuggslipmaskiner moter branschens
krav i sin helhet med lagsta enhets och
livscykelkostnader.

e AESHALER

GL Maskin & Verktyg AB, Sweden Reishauer AG, Switzerland
glmaskin.se reishauer.com
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Fehlmann AG, en av
specialisterna pa schweiziska
precisionsmaskiner )

Fehlmann AG ér ett familjedgt foretag som nu i tredje ~ het pa detalj tack vare hog noggrannhet pa maskinen
generation producerar precisions maskiner. Starten  och en ytfinhet pa toppniva med integrerad rivare

skedde 1930. Allt under ett tak - konstruktion, pro- i maskinen, siger Paul Roos. 'Y F L
duktion, installation och utbildning. For att alltid VRS 445 neor . .
hélla hogsta kvalité utfér Fehlmanns egen personal ~ Mer information: ;

service och installation. www.dankab.se

Gediget hantverk rakt
igenom, kommenterar
maskinséljare Paul Roos pa
Dankab Verktygsmaskiner
AB.

Frisa, borra eller slipa,
stora fordelar att kombinera
hérd frésning och slipning
ien Versa 645 Linear. Ingen
omfixturering. Hogre effek-
tivitet med 6kad processa-
kerhet. Korta genomlopps-
tider. Enkel programmering
med cykler. Hog noggrann-

Dankab presenterar
sitt produktprogram
av slipmaskiner

PRECISION SURFACING SOLUTIONS (PSS) Group bestér av nio branschledande varu-
maérken under ett paraply. Under de vilkinda varumirkena Lapmaster, Peter Wolters, ELB,
ABA, REFORM, KEHREN, ISOG, MICRON och Barnes har PSS-koncernen en vildoku-
menterad historia av att framgangsrikt utveckla kostnadseffektiva bearbetningslosningar.
— Man behérskar tillfullo teknik som ldppning, polering, finslipning, plan och profil-
slipning, djup slipning, hening, dubbel diskslipning och borstgradning, séger Paul Roos.
PRECISION SURFACING SOLUTIONS Group sysselsitter idag éver 10 00 personer
iatta tillverkningsanliggningar pa tre kontinenter.
ABA och ELB tillverkar slipmaskiner for savil avan-
cerad produktion som fér verktygstillverkning och
enstycksproduktion. Alla maskiner ér férsedda med V
modern ldttanvand styrning, PLC eller CNC.
X-rorelsen kan véljas hydraulisk, mekanisk med
kulskruv, tandrem eller linjarmotordrift.
—ISOG 24 verktygsslip ar en “killer” med 35 kW
slipspindel och 7 styrda axlar, menar Paul Roos pa
Dankab. ISOG erbjuder maskiner med stora méjligheter

till automatisering.

P& den svenska marknaden representeras ISOG verk-
tygsslipar, ABA /ELB plan och profilslipar av Dankab
Verktygsmaskiner AB.

Mer information:
www.dankab.se




HIGH FEED MILL

Mangsidig hégmatningsfras
med fyra starka skareggar

¢ Hogmatningsskar med stark geometri

¢ Hog produktivitet med maximalt antal skar

¢ Hogpositiv skarvinkel

¢ Bra spanavgang

¢ Stort skarutbud for olika material och manga olika
frastyper och diametrar

SMV KTY( (C SMV Verktyg AB Parkgatan 6, SE-333 31 Smalandsstenar, Sweden
: Sa +46 371343 48 verktyg@smv.se & verktyg.smv.se
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Reishauer = den perfekta
symbiosen mellan maskin
och verktyg

Modernt tinkande visar att verktygsmaskiner och verktyg inte kan ses som separata enheter.

TEXT // WALTER GRAF MARKNADSCHEEF, REISHAUER AG, SCHWEIZ

llustration 1: Continuous generating gear grinding process

Det schweiziska f6retaget Reishauer har skapat industri-
historia sedan grundandet 1788, da féretaget ursprungli-
gen startades som en smedja for att tillverka handverktyg.
1863 byggdes en "gédngtapps-svarv” for de forsta gdngtap-
parna med en radiell avlastningsenhet.

Med tkade marknadsandelar av gdngtappar var foreta-
get vil positionerat att utveckla sin férsta slipmaskin 1928,
en maskin med en slipskiva for slipning av gangtappar.

Den utlosande faktorn for att utveckla maskinen var
avsaknaden av utrustning pd marknaden som kunde
leverera den nddvandiga noggrannhet som kravs for
gangtolkar till gdngtappar.

P& den tiden fanns det ingen maskin pa markna-
den som pa ett effektivt sitt kunde slipa géngtappar.
Frustrationen éver marknadens befintliga teknologi fick
Reishauers ingenjorer att utveckla en ny typ av gangslip-
maskin. 1931 gick den forsta maskinen i produktion som

kunde slipa ging-

lllustration 2: Insidan av en slipmaskin med verktyg

|l

H-ff'_----*----' Workholding (2 x)

Hustration 3: Lasermérkt slipskiva

tappar fran massiva hdrdade &mnen, inklusive slipning
av slappningsvinkeln,

Gingslipmaskinen krévde precisionskugghjul for att
stilla in stigningen for de olika géngtapparna. Gingornas
precision var direkt relaterad till noggrannheten hos kugg-
hjulen i slipmaskinen.

Aterigen var det frustrationen 6ver den radande tekniken
som drev ingenjorerna att hitta ett bittre sitt att tillverka
véxlar med hog precision. Missndjet ledde dem till uppfin-
ningen av en ny typ av kuggslipning: den kontinuerliga
genereringsprocessen for slipning av kuggprofiler, en pro-
cess Reishauer har varit kinda for sedan dess. Processen
levererade kugghjul som var mer exakta, billigare och
snabbare att tillverka 4n med de tidigare metoderna for
slipning av kugghjul.

Anda tog det 15 &r av intensivt utvecklingsarbete innan
den forsta kontinuerligt genererande maskinen for slip-
ning av kugghjul, som anvéndes internt och saldes till

tredje part, kom 1945. Framgdngen for géng- och

‘ ~_— Grinding wheel

__— Diamond dresser
—

Dessutom kan slutanvdndarna vélja mellan ytter-
ligare alternativ, t.ex. anslutningar till interna och
externa verktygsdatabaser.

kuggslipmaskinerna fick Reishauer att minska tillverk-
ningen av gangtappar och fokusera mer pd att bygga verk-
tygsmaskiner. Dessutom, eftersom kostnaden per kugghjul
minskade med okad effektivitet i kuggslipningsprocessen,
Skade efterfragan och intresset hos fordonsindustrin.

2006 beslutade féretaget att koncentrera sig helt pa kugg-
slipmaskiner och tillverkning av géngtappsslipar upphérde.

1998 upprepades ett vilkant monster av missndje med
radande ldge pa marknaden men i omviénd ordning.
Tillgdngliga verktyg for kuggslipmaskiner, slipskivor och
diamantdressverktyg, kunde inte langre matcha prestanda-
potentialen fér maskinerna, sdrskilt vad géller noggrannhet.
Dérfor pabodrjade Reishauer sin produktion av diamantbe-
lagda verktyg och lade grunden for sin produktportfolj som
inkluderade maskinverktyg och slipverktyg.

2008 grundades en slipskivfabrik, som kort darpa, folj-
des av en enhet for tillverkning av fixturer 2012. Dessa
steg garanterade kuggslipmaskinens fulla potential for
att leverera jamn kvalitet till ldga kostnader. Dessutom
fick Reishauer en position som medférde att de kunde

.‘ﬂusﬁon—?i?_ﬁobot som laddar slipskivor fér att sedan kéras in i ugnen.



kontrollera alla faktorer som paverkar kvaliteten under
den kontinuerliga slipprocessen.

Maskin, slipverktyg och uppspanningsverktyg kan
inte ses som separata enheter, utan de maste bilda den
perfekta symbiosen mellan maskin och verktyg for att
sakra hogsta kvalité.

Slipskivor

Som den grekiska filosofen Aristoteles sade: “Varje verktyg
uppnar perfektion genom att tjdna ett, istéllet for manga
syften”. Foretaget foljer strikt denna filosofi och begran-
sar sig till tillverkning av verktyg som endast tjanar ett
syfte, att slipa hogprecisionskugg i Reishauer- maskiner.
Slipskivan, dven kallad “slipsndcka” nér den har profile-
rats, spelar en viktig roll i kuggslipningsprocessen.

Slipmaskinen levererar kinematiken, dvs de higa pre-
cisionsrorelserna som styr slipskivans skarvig. Slipskivan
maste overfora dessa precisionsrorelser till kuggen som
ska slipas, genom att slipa denna exakt till en férutbestamt
dimension, med yt-finish och struktur, pa kort cykeltid
och utan att orsaka termisk skada.

For att uppfylla dessa krav har Reishauer byggt en av
virldens mest moderna och automatiserade fabriker for
slipskivor i Schweiz. Till skillnad frdn andra tillverkare,
har Reishauer férdelen att hantera bara nigra fa skivdia-
metrar och endast till ett specifikt anvindningsomrade,
vilket mégjliggor den hoga graden av automatisering,.

Den omfattande automatiseringsprocessen sikerstiller
kompromisslos homogenitet i den firdiga slipskivan som
i sin tur sékerstdller slipprocessen hos kunden. Kunden ar
beroende av oklanderlig homogenitet i slipskivan for att
producera hdgprecisionskugg varje gang. Sa snart en slip-
skiva ldimnar pressformen lasermérks den. Lasermérket ar
ett maskinldsbart och bestdende ,fédelsecertifikat” (bild 2).

Denna markering méjliggor total kontroll ver varje
efterféljande bearbetningssteg, vilket gor varje slipskiva
sparbar och sakerstéller att slipskivan ger den enhetliga
prestanda som slutanvandarna kréver.

Till skillnad fran konventionella ensidiga pressoperatio-
ner av slipskivor dr Reishauer-skivor tillverkade i pressar
och pressformar som tillater pressning uppifran och neri-
fran samtidigt. Denna process sikerstiller att slipskivans
hardhet dr konstant 6ver hela slipskivans bredd och héjd.

Laddningen av slipskivan pa ugnsvagnen for “bak-
ning” fungerar som ett konkret exempel. “Bakning” av
slipskivor sker under flera dagar vid en temperatur som
marginellt understiger 1 000 ® C (1 800 ° F), efter en nog-
grant faststdlld temperaturkurva, med definierad ramp-,
hall- och nedkylningstemperaturer. Innan slipskivorna
placeras i ugnen, positionerar en robot varje slipskiva
i ett specifikt lige pd ugnsvagnen (bild 5). Roboten ldser
av och registrerar positionen for varje slipskiva, som kan
sparas tillbaka om det behévs i framtiden. Att kinna
till varje slipskivas position under bakningsprocessen
i ugnen och dérefter méta hdrdheten (elasticitetsmodul)
for varje slipskiva, gor det majligt att justera “baknings-
forhallandet” pa ett sddant sétt att alla slipskivor har
exakt samma hdrdhet.

Den omfattande processévervakningen tédcker alla
efterféljande tillverkningssteg, till exempel hdrdhetstest-
ning, vridning och varvtalstestning (rpm). Overhastighet,
dvs varvtalstestning (rpm) av varje slipskiva, garanterar
sakerheten av slipprocesserna hos kunden. I enlighet med
gillande sikerhetslagar genomftr Reishauer, pa alla slip-
skivor ett automatiskt 6verhastighetsprov med en saker-
hetsfaktor pa 1,5 ganger den tilldtna hastigheten. Aterigen,
med den maskinldsbara markeringen av slipskivan, forblir
varje test sparbar.

Diamantdressverktyg i symbios

med slipskiva och kuggslipmaskin

Innan en slipskiva kan leverera onskvird noggrannhet och
avverkningshastighet méste den slipas med ett roterande
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diamantdressverktyg med hogsta precision. Profilen pa
slipsnidckan for en kontinuerlig produktion och slippro-
cess maste uppfylla flera krav. For det férsta behodvs en
perfekt profil. Fér det andra fér slipskivans porer inte
vara fororenade eller slitna fran tidigare slipprocesser.
Diamantdressverktyget tar bort féroreningar sa att porerna
islipsnédckan forblir 6ppna och mottagliga for slipolja, vil-
ket mojliggdr avldgsnandet av slipspan under slipproces-
sen samt ger slipsndckan den perfekta profilen. Diamant
dr det ultimata materialet for dressverktyget, eftersom
det d&r mycket hardare 4n aluminiumoxid som anvands
i processen for slipskivor.

Endast roterande diamantdressverktyg kan moéta de
hoga kraven pa geometri, livslangd och effektivitet under
slipprocessen av slipsniackan. Bild 6 visar ett diamantdress-
verktyg med flera startingdngar. Diamantdressverktyget
dr som det later, pliaterad med diamant. Dessutom har
detta diamantdressverktyg ett RFID-chip som kan kom-
municera med kuggslipmaskinen.

Radio Frequency Identification (RFID) inbyggd i dress-
verktyget fjanar bland annat till att kunna utldsa anvind-
ningsdata. Antalet dterstdende slippcyklar kan lagras och
ldsas av i kuggslipmaskinen. Detta erbjuder slutanvandar-
na en dverblick av den potentiella dterstiende livslingden,
tilliter kontroll 6ver lagerhantering och ger indikation nir
nya verktyg bor bestillas. Dessutom lagrar RFID-chipet
ocksa alla geometriska data for diamantdressverktyget,
som ldses av direkt i maskinen. Pa detta sétt minimerar
man programmeringsfelen.

Dessutom kan slutanvindarna vilja mellan ytterli-
gare alternativ, t.ex. anslutningar till interna och externa
verktygsdatabaser.

Uppspéanningsverktyg
Slipningsresultaten for kuggslipningen beror till hog grad
pa fixtureringen av kugghjulet.

Det kraver lika hog precision, vilket bara hydrauliskt
expanderande verktyg kan leverera, med en repeterbar-
het pa < 3 mikrometer. Fér att uppritthalla kontroll ver
helheten i slipprocessen beslutade Reishauer att géra sina
egna uppspanningsfixturer. Uppspdnningsverktygen &r
skraddarsydda med kundspecifika detaljer. De hydrauliskt
expanderande verktygen kan kopplas till snabbvixlings-
moduler dér korta riggtider krdvs. Detta system reducerar
riggtiderna och 6kar produktiviteten. Ur ett kostnads-
perspektiv blir den kontinuerliga utnyttjandegraden av
kuggslipmaskinen hogre och maskinkostnaden for sma
eller stora kugghjulsmangder minimeras.

Sasom beskrivs for dressverktygen kan fixtureringen
ocksé utrustas med RFID-chip och symbiosen mellan
~Kuggslipmaskin - verktygsfixtur - slipskiva - diamant-
dressverktyg ,, ger en slipningsprocess som é&r perfekt
anpassad med hogsta kvalitetskrav bade i noggrannhet
och i kortcykeltider. RFID-alternativet tillater &ven spar-
ning av verktygsfixtureringen, som tex. évervakning av
spannkrafter och férebyggande underhall. Vidare kan
data som &r lagrade i uppspanningsfixturen dverforas
till kuggslipmaskinen for att automatiskt hamna i rédtt
startposition.

Reishauer

Alla Reishauers kdrnkomponenter utvecklas internt och
tillverkas i Schweiz. Pa sa sitt bibehaller Reishauer den
kontinuerliga genereringsprocessen i framkant som en
av vérldens bésta producenter av kuggslipmaskiner och
kuggslipprocesser.

Mer information: www.glmaskin.se

Mustration 6: Diamantdressverktyg med RFID-ring

lustration 7: Hydrauliskt expanderande dorn med integrerat RFID-chip

RFID
Chip
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Danobat stora
slipmaskiner

for Heavy

Danobat, en av de ledande tillverkarna av slipmaskiner
och produktionsutrustning i Europa, har pa senare ar
ront stora framgangar med sina storre slipmaskiner for
lite tyngre applikationer.

Maskinerna med modellerna HG samt WT har, tillsam-
mans med Danobats unika och egenutvecklade absoluta
maétsystem MDM, dr konstruerade for detaljer med lang-
der upp till 10 meter och diameter 1600 mm.

Detaljer av typen langa axlar som turbinaxlar, axlar fér
tag eller valsar dr exempel pa produkter som maskinty-
perna ldmpar sig for.

Maskinerna finns med rorligt bord eller rorlig slipdocka
(cross slides) och kan utrustas med en eller tva slipdockor

Duty

med en eller fler slipspindlar.

Maskinens badd &r i gjutjarn med skavda slider
for X- och Z-axlarna.

Slipspindlarna &r bade konstruerade och tillverkade
av Danobat och tillsammans med ett stort antal valbara
konfigurationer for slipspindlarna, finn ocksa ett antal
intressanta tillbehor och métsystem.

Danobats egenutvecklade absoluta métsystem, kallat
MDM, har en otroligt hig precision och noggrannhet
med repeteringsnoggrannhet pa 2 my och upplésning
pa 0,1 my.

Mitsysternet kan mdta dven orunda eller brutna ytor
in-process och klarar att méta flera olika diametrar suc-

cessivt pa

detalj.

Mjukvaran dr fullt inte-

grerad med styrsystemet (Siemens).
Tryckvalsar, motoraxlar eller turbinaxlar

i stérre format &r limpliga artiklar fér maskintyperna.

en

Mer information: www.najtech.se

Danobat=0verbeck utvecklar en
flexibel slipmaskin med hO0g precision
fO0r Hyperion Materials & Technologies

Danobat-Overbeck, tillverkare av slipapplikationer och
avancerade produktionsutrustningar, har utvecklat en
slipmaskin for invindig, utvéindig samt radieslipning
for Hyperion Materials & Technologies, ett foretag som
ar specialiserat inom tillverkning av verktyg i harda och
superharda material.

Maskinen besitter ett antal innovative funktioner som
utvecklats i samarbete med foretaget och &r avsett for pro-
duktion av verktyg for tillverkning av burkar for drycker,
Dessa detaljer krdver en mycket hog precision samt beho-
ver vara mycket bestindiga mot mekanisk farslitning.

Utmaningen

Processen for tillverkning av dryckesburkar i 2 delar
med den s.k. “Draw and Wall Ironing (DWI)”-metoden,
anvinder ett antal olika typer av dragdynor med olika
karakteristik. Processen krdver stansar och ringar som
drar och formar sjdlva burken.

Att producera dessa verktyg dr en krivande och tek-
nologiskt komplex process, da de dr gjorda av material
som ér mycket svar att slipa, som till exempel hardmetall,
vilket dr hart som korund, har dubbel densitet jimfcrt med
stdl och kan endast poleras med slipmedel som bornitrid
och diamantpasta.

De tillverkade verktygen maste ocksd kunna tillverkas

med mycket snéva geometriska toleranser samt finpole-
rade ytor.

Ringarna och stansarna dr utsatta for kraftig mekanisk
forslitning, genom hog friktion under tillverkningsproces-
sen, varfor underhéllet ocksa ar en kritisk faktor.

Tillverkaren Hyperion Materials & Technologies krdvde
déarfor en slipmaskin som &r kraftig nog att Klara av grov-
bearbetning av harda material men samtidigt tillrackligt
noggrann for att kunna tillverka med mycket snédva tole-
ranser.

Den behévde ocksa vara en flexibel, kundanpassad 16s-
ning, kapabel nog att méta en intensiv produktionsmiljo.

Lésningen

For att mota utmaningen utvecklade Danobat-Overbeck
en state-of-the-art turnkey-losning som garanterar séker-
stdller stabilitet och resulterar i kvalitet.

Maskinen har en badd av naturlig granit som sdkerstil-
ler en stabil montering av komponenterna samt ger en
mycket bra absorbering av vibrationer som kan uppsta
under processen, vilket fGrebygger eventuella mérken och
schatteringar pa produkterna.

Maskinens layout och den héga stabiliteten, kombine-
rat med anpassade processer och optimala parametrar,
sdkerstiller att inga problem med vibrationer uppstar.

X- och Z- axlarna pa maskinen drivs av linjirmotorer,
och axlarna pé arbetsdockan och verktygsrevolvern drivs
via direktmotorer. Detta medfér battre repetitionsnog-
grannhet och minskat underhallsbehov, da ingen mekanisk
forslitning uppstar.

Ytterligare 6kning av precisionen erhalls med hjélp av
interpolering av B0-axeln som har en direktdrivning med
s.k. Torque Motor som inte har nagon mekanisk forslit-
ning, och som bar upp den integrerade arbetsdockan som
ar utvecklad av Danobat samt mjukvara, kritiska kompo-
nenter for att sikerstilla de sndva toleranser som krévs.

Losningen ger ocksa en flexible och snabb omriggning
mellan olika komponenter, vilket ger en hég produktivitet
och reducerade cykeltider vid tillverkning av artiklar
i harda material.

Added value

Danobat-Overbeck samarbetade med Hyperion i utveck-
lingen av 16sningen i ett hogkvalificerat team med mjuk-
varuexperter och ingenjorer, som bidrog med sin kunskap.
Danobat-Overbeck dr en marknadsledare inom omradet
med mer dn 10.000 installerade referenser och med en
omfattande internationell narvaro.

Partnerskapet mellan de tva foretagen har haft stor
betydelse for utvecklingen av projektet fran forstudie till
design och uppféljande support.

For att sdkerstilla 6nskat resultat, arbetade Danobat-
Overbeck sida vid sida med experterna fran Hyperion
for att moéta deras krav och garantera en optimal 16sning
under hela utrustningens livslangd.

Mer information:
www.najtech.se
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Elektrifierad rorlighet

- driftsaker bearbetning av
sma motorhus for elmotorer
gjorda 1 magnesium och aluminium

Idag sa cyklar amatorcyklister uppfor alla typer av berg
utan storre anstrdngning, berg som far proffscyklister att
blir svettiga. Elcyklar dr hemligheten, cyklar med elektrisk
hjdlpmotor, dessa cyklar syns 6verallt idag och popula-
riteten fortsétter att 8ka. Nér populariteten av elcyklar
Okar, sa 6kar dven produktionen av dess delar.

Under 2019, var i genomsnitt var tredje cykel som séldes
i Tyskland en elcykel, totalt 1,36 miljoner elcyklar utav 5,4
miljoner cyklar i Tyskland.

Produktionen av elcyklar

[ Tyskland, tillverkades 1 miljon eleyklar 2019. Motorhusen,
bl.a dr en utmaning i tillverkningsfasen. D4 motorhusen
ska vara sma och ldtta och samtidigt mycket exakta. Den
lilla storleken pa enheten &r resultatet av det begrinsade
utrymmet pé elcykeln. De flesta motorer &r monterade
direkt i eller pa ramen sd diskret som majligt. Hela enheten
midste delvis vara gjord i lattviktsmaterial for att garantera
en lang livsldngd pa batteriet. Ju mindre vikt som maste
flyttas, desto mindre behéver elmotorn “jobba” och desto
langre haller batteriet utan laddning. Motorhuset méste
tillverkas med hog precision for att garantera att motorn
gdr tyst och mjukt. En noggrant tillverkad motor gar mjukt
och uppnér hégsta mojliga effektivitet.

Som ett resultat av ovan nimnda krav, anvander de
flesta tillverkarna av sma elmotorer pressgjuten alumi-
nium, eller oftare pressgjuten magnesium. Bida materialen
har lag vikt. Magnesium har en densitet pa 1.7 g/cm3 sa
det dr nagot lattare dn aluminium med en densitet pa 2.7
g/cm3. Dessutom, s dr magnesium ldttare att gjuta &n
aluminium. Detta mdjliggor konstruktioner med tunnare
véggar och invecklade strukturer. Oavsett om husen &r
gjorda av aluminium eller magnesium, bestar de flesta

elmotorerna av ett hus med ett eller tva lock. De har
mycket tunna véggar och dr instabila, och dr dérfor kidns-
liga for vibrationer. Flerstegkonturer i huset ger utrymme
for olika funktionella komponenter i elmotorn. Form- och
diametertoleranserna &r hoga, smala former, form- och
lagestoleranser dr specificerade.

Utmaningen att bearbeta motorhuset

“For bearbetningen av huset, ger egenskaperna pa mate-
rialet och de tunna viggarna pa detaljen stora utmaning-
ar” sdger Leander Bolz, siljchef hos “Mapal Centre of
Competence” for PKD verktyg. Dessutom dr husen redan
belagda innan de skall bearbetas och ytorna far inte bli
repade under bearbetning. “Véra kunder, inom denna
sektor, producerar mycket stora volymer, sa det &r lika
viktigt att verktygen #r kostnads-effektiva att anvinda”
tilligger Bolz.

Under de senaste decennierna, har Mapal byggt upp
omfattande erfarenhet pa bearbetning av sma elmotorhus
ibade aluminium och magnesnium. “Sméa motorhus har
alltid anvénts till motorsagar, mopeder och grasklippare
som exempel, men med elektrifieringen har toleranskraven
okat ytterligare”, forklarar Leander Bolz. Sa Mapal har
utvecklat sitt program for komplett bearbetning av elmo-
torhus till de éndrade férutsdttningarna. Forst och framst,
PKD- och solida hardmetallverktyg dr bést limpade f&r
bearbetning av bada dessa material. I vissa fall, designar
verktygsexperter bearbetningsprocessen for torrbearbet-
ning. Polerade spanutrymmen och sérskilt polerade ytor
pa verktygen forhindrar att verktygen blir smutsiga. Detta
gor bearbetningen siker dven utan ndgon kylvéatska.

“Nar det giller design av verktyg for bearbetning av
magnesiumhus, gor vi alltid verktygen i det Gvre tole-

ransomradet”, férklarar Bolz. Detta gors p.g.a. spanningar
imaterialet, olika fjocklekar pa beliggningarna eller mate-
rialets duktilitet, som krymper efter bearbetning tack vare
varmeutvecklingen, och detta orsakar mattvariationer pa
en del diametrar. “Det &r endast genom provborrning med
efterféljande matning av detaljen som vi kan bestimma
vilken diameter verktyget skall ha, som ocksa galler for
efterféljande verktyg”.

Mest lonsamma lésningen

genom kombinationsverktyg

Fér att kunna goéra bearbetning av elmotorhus sa eko-
nomisk som mdojligt och halla icke produktiv tid till ett
minimum, flera bearbetningssteg kombineras i ett och
samma verktyg.

PKD verktyg for bearbetning

av lagerhal och styrpinnhal

Ett exempel &r verktyget for bearbetning av lagerldge
i ett hus av magnesium. “Under denna bearbetning, vi
hade problem med stora vibrationer eftersom detaljen var
mycket tunnviggig, speciellt vid det tredje lagerldget”,
paminner Leander Bolz om. Verktyget méste avverka ett
skérdjup pa 0,6 — 1 mm i de férgjutna halen.

Kunden hade hoga krav:

. Rundhet < 0.01 mm

. Diameter tolerans I'T7
. Ytkrav Rz < 10 um

Mapal designade ett komplext, PKD flerstegsverktyg foér
denna applikation. “Detta gav oss méjlighet att bearbeta
alla tre lagerhalen och styrpinnhél i ett och samma verktyg
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— pa ett sett som var processsdkert och uppfyllde tolerans-
kraven” séger Bolz.

Verktyget kors med foljande skirdata:

. Varvtal 8,000 rpm

. Matning 3,200 — 4,800 mm /min
. Matning/tand 0.1 —0.15 mm
Upprymmning och frasning

i ett och samma verktyg

Ett annat verktyg kombinerar frasning och upprymning.
Nér upprymningen kor lagerligena och styrpinnhal, fraser
man ett tdtningsspar med samma verktyg. “Med detta
verktyg var var huvuduppgift att férhindra vibrationer
och reducera skértrycket” forklarar Bolz. Mapals verk-
tygsexperter uppnadde detta med optimalt antal skér
och geometri pa friasdelen. “Detta hjdlper oss att undvika
spanor i tditningssparet och garantera en sidker process”
siger Bolz.

Frissteget pa verktyget har foljande skirdata:

. Varvtal 8000 rpm
. Matning 7,200 mm/min
. Matning/tand 0.15 mm

Mapal offererar ett komplett verktygspaket Mapal gor
ocksd alla andra verktyg for komplett bearbetning av
motorhuset. “Fér en av véra kunder, offerera vi komplett

bearbetning av ett motorhus med endast dtta olika verk-
tyg” sdger Bolz. Antalet verktyg varierar beroende pa hur
detaljen ser ut, material och toleranskrav. En annan kund
med ett mycket mer komplicerat motorhus behovdes
31 verktyg. “Idag offererar vi kompletta verktygspaket
for bearbetning av sma motorhus i aluminium och mag-
nesium. Beroende pé krav och komplexitet, designar vi
lampligt verktygskoncept” sammanfattar Bolz.

Captions:
MAPAL offererar kompletta verktygspaket f6r bearbet-
ning av sma elmotorer,

Mer information:
www.collyverkstadsteknik.se

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

- N4 exakt tolerans med maximal rundhet och ytkvalitet pd

bearbetade hal

+ Processékerhet vid hogvolymproduktion
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Atervinning
ar nyckeln nar
Seco satter

ambitiosa

for cirkular
ekonoml

Seco &r i en unik stéllning for att kunna ge ett viktigt
bidrag till den cirkulidra ekonomin.

Mialet dr att skilja ekonomisk aktivitet fran forbruk-
ningen av dndliga resurser och hitta sitt att undvika avfall
i den ekonomiska aktiviteten.

Aven om dtervinning inte pa ndgot vis dr den enda
aspekten, spelar den en viktig roll i den cirkulédra ekono-
min genom att den fér oss att fundera pé hur vi anvinder
jordens dndliga resurser, och hur vi kan fd ut mesta mojliga
vérde och nytta fran dem.

Atervinning kommer att spela en viktig roll for att na
Secos ambititsa mal att vara till 90 % cirkulért till 2030 och
visa vigen genom ett antal stora féréndringar av processer
och affirsmodeller. "Det ar ett utmanande mal, men vi
anser att det dr viktigt for vart féretag och var verksam-
het”, sager Ted Forslund, hallbarhets- och revisionsko-
ordinator pa Seco. “Som tur dr for Seco har vi redan bra
processer for atervinning, sa nu handlar det om att bygga
upp goda samarbeten med vara kunder s att de forstar
vérdet av att vi képer tillbaka verktygen, och att vi efter-
stravar en sluten cirkel med sa fa forluster som mojligt.”

Globalt atervinns bara 8,6 % av resurserna vi anvénder,
vilket innebér att 6ver 90 % av allting bara anvinds en
gang och sedan skrotas. Karaktédren pa Secos verksam-
het gor att foretaget har en bra stéllning att &ndra det
tankesdttet genom att képa tillbaka verktyg som har ndtt

mal

slutet pa sin bruks-
tid och dtervinna
dem, eller géra om
dem till nya verk-
tyg. “Om vi okar
den typen av affdrer
dér vi kdper tillbaka
det gamla och far
kunderna att foérsta
fordelarna med det
kan vi minska kli-
matpdverkan, efter-
som vi inte behéver
anvinda nya mate-
rial och metaller.
Det dr en win-win
pd maénga satt”,
séger Ted Forslund.

Det finns en stdndigt 6kande medvetenhet om miljéfra-
gorna, och savél leverantorer som kunder dr angeldgna
om att se initiativ for att hantera dem. “Det har hittills
tagits emot mycket vil av kunderna. De vet att de verktyg
som vi producerar med hjilp av atervunna material haller
samma hoga standard, att det inte sker en férsimring av
kvaliteten. Nu finns det ocksd en marknad for aterkép

av uttjanta verktyg och det ar till fordel fér dem ocksa.
Det handlar om att fa in det hér i affdrsrelationen pa ett
positivt satt”, férklarar Ted Forslund.

I en cirkuldr ekonomi &r atervinning av mycket stor
betydelse, men det ska ocksd vara det sista vi gor efter
att vi har minskat resursférbrukningen, reparerat och
ateranvént. “Det ar en viktig bestdndsdel, men det finns
dven andra aspekter av den cirkuldra ekonomin och vi
madste titta pa allihop. En av dem &r livscykeln fér vara
produkter — hur kan vi designa dem sa att de haller lite
ldngre och sé att de gdr att dtervinna nér de nér slutet
av sin livstid? Hur kan vi producera dem med hjilp av
fornybar energi och héllbara virdekedjor? Sjdlva kdrnan
i den cirkuldra ekonomin &r att bevara det varde som vi
redan har skapat”, siger Ted Forslund.

Atervinning bidrar till att minimera avfallet, men det
dr langtifran det enda som gér att géra. Det finns en lang
rad omraden som kan analyseras utifrin malet att stoppa
“lackaget” av vérdefulla resurser —logistiken i leverantérs-
kedjan, sortering, lagerforvaring, riskhantering, elproduk-
tion och till och med molekyldrbiologi och polymerkemi.
Kostnadseffektiva insamlings- och bearbetningssystem
av hogre kvalitet och en effektiv killsortering av uttjanta
produkter kommer att gora det mojligt f6r Seco att stodja
en cirkuldr ekonomi.

Ettav de fraimsta problemen med att hantera fragor som
ror miljo- och klimatforandringar har varit att uppgiften ar
sa omfattande, men Ted Forslund anser att det 4r majligt
att uppnd Secos mal med 90 % cirkularitet till 2030. “Det
ar helt avgorande att vi arbetar med véra leverantdrer och
kunder for att tillsammans anta denna globala utmaning.
Om vi gor det kan vi skapa mer virde med mindre svinn
i en verksamhet som &r trygg for var varld — och dn en
gédng blir det en win-win-situation”, avslutar han.

Mer information:
www.secotools.com
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Skraddarsytt fran
Italien till Sverige

Med sin nya enhet for “Special Solutions”
moter SMW AUTOBLOK det okande
behovet av kundanpassad fixturering.

Pa SMW AUTOBLOK, som kanske mest dr kinda for
sina chuckar, stédlager och annan uppspéinning for
roterande bearbetning, bestimde man sig fér 5 dr sedan
att man skulle goéra en rejil satsning for att méta kun-
dernas behov av anpassade uppspédnningslosningar.
Man beslutade samtidigt att ifall man ska géra detta
ska man ocksa gora det med samma héga kvalitet som
kunderna férvintar sig av varumérket.

Foretagets italienska del har sitt huvudkontor
strax utanf&r Turin i den teknik- och industritita regi-
onen Piemonte i norra Italien. I Turin finns ju, som
sakert manga vet, ocksa fotbollsklubbarna Torino och
Juventus, och pa SMW Autoblok resonerade man lite
som ett Serie A-lag och ifall den basta kompetensen inte
fanns bland de anstillda s fick man helt enkelt virva.
Sagt och gjort. Den nya enheten i Petacciato startades
upp 2016 med Gabriele Massimi som chef 6ver en hég-
kvalificerad personal med &ver trettiodrig erfarenhet
inom design av utrustning och specialmaskiner.

Kvalitet - Palitlighet - Punktlighet

Sedan starten har man haft en kontinuerlig tillvaxt och
utveckling av sina lésningar f&r stationdr uppspanning
och fixturer — skridddarsydda utifran kundens specifika

behov, med kvalitet, palitlighet och punktlighet i fokus.
Man bérjade med att arbeta med de stora industrikon-
cernerna i Italien och har efterhand fortsatt ut pa nya
omrdaden, och nu kommer man kunna erbjuda sina
tjanster fullt ut i Sverige, Norge och Danmark genom
dotterbolaget SMW-Autoblok Scandinavia.

— Med den hir enheten kan vi erbjuda anpassade
tixtureringar av allra higsta kvalitet, sdger Magnus
Nilsson — teknisk sdljare. Den tekniska kompentensen
dr mycket hog bland medarbetarna med erfarenhet
fran bearbetning, montering och automatisering. Man
ar ocksa véldigt innovativa och hittar ofta nya sétt att
16sa uppdraget pa.

— En fordel vi har dr ocksa att vi ofta kan anvinda
oss av vdra egna produkter ur standardsortimentet.
Nagot som ger savil ekonomiska som tekniska och
driftsméssiga fordelar.

For att klara sina hdga ambitioner gér man hela
tiden stora investeringar i hogteknologiska maskiner
och inte minst i rekrytering av kvalificerad personal.

“Special Solutions”-enheten erbjuder alltifrin meka-
nisk design till installation, utbildning och utveckling.

Forts. sida 94 >>
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Varje 4r medverkar man pa nationella och interna-
tionella méssor f6r att hélla sig uppdaterade om
utveckling och innovation. Alla produktionsav-
delningarna har ocksa specialiserad personal med
moderna maskiner och hégteknologiska mét- och
testsystem, for att sdkerstélla kvaliteten i processen.

Fran forfragan till slutlig testning.

- Ofta borjar ett projekt med att vi far en fraga fran
en kund om att de vill spdnna upp och bearbeta en
detalj. Efter att ha gatt igenom kundens 6nskemal och
krav, maskinspecifikation, toleranser och sa vidare
gor vi en sammanstéllning och har ett férsta méte
med véra kollegor i Italien, siger Magnus Nilsson.

— Vi tar d& fram forslag pa en eller flera 16sningar
som vi presenterar for kunden. Nér vi hittat en bra
losning gar vi vidare med att arbeta ut ett mer detal-

jerat forslag. Efter godkdnnande startar produktion,
fsljt av montering, kontrollmétning och slutlig test-
ning av applikationen. For funktionstestningen har
man en mingd olika maskiner for att kunna provkéra
utrustningen.

Ifall kunden sa dnskar finns det ocksé majlighet
till utbildning pé plats i Italien for att sdkerstélla att
man far ett smidigt idrifttagande, nér vl utrust-
ningen &r levererad och pa plats.

— Instruktioner till ansvariga operatérer samt
manualer for bruk och underhéll medfoljer alltid
maskiner och utrustningarna, men givetvis finns vi
tillgéngliga for support, antingen via ett bestk eller
mote per telefon och dator.

Mer information:
www.smwautoblok.com

KONTEC KSX=(C2:
Ett nytt slimmat 5-axligt skruvsiycke

SCHUNK fortsatter sin framgangsresa med det 5-axliga skruvstycket KONTEC

KSX-C och erbjuder nu 6-sidig bearbetning med hig precision med sitt nya skruv-

stycke KONTEC KSX-C2.

Vid ndrmare granskning innehaller den nya generationen manga fordelar:
Max spinnkraft dr 40 kN vid ett moment pa 120 Nm. Med sin slimmade design
for okad at-komst, ett justerbart centrum, verktygsfria back- och spindelbyten
samt spindelférlingning ger detta skruvstycke vildigt stor flexibilitet och
kan litt anpassas efter produktion och be-hov. KSX-C2 kan enkelt spdnnas
fast direkt pa maskinbordet eller via SCHUNKS nollpunkts-system Vero-S.
Dessutom finns ett brett standardutbud av snabbvixlingsbackar. Som
en extra bonus har KSX-C2 inbyggd vibrationsddmpning som ger en

okad livslangd pa skdrande verktyg,.

SCHUNK KONTEC KSX-C2 ar underhallsfritt med en helt tidtad
spindel och erbjuds i fyra bas-kroppsliangder: 330 mm, 430 mm, 630
mm och 800 mm och i tva olika hojder: 175 mm samt 214 mm. I
instegsmodellen 330 mm kan du spénna fast detaljer fran 0-130
mm utan att behéva forlingning. Vill man spdnna langre
detaljer adderar man enkelt och verktygs-fritt en extra spin-

delforlangning,.

Mer information:
www.schunk.com

Det 5-axliga skruvstycket SCHUNK KONTEC

KSX-C2 med helt tdtad spindel erbjuder nu
6-sidig bearbetning med hdg precision och
korta installationstider. Bild: SCHUNK



Vi harslipmaskiner for
_stansar,och maskinverktyg!

# . *

Rlingsas
Platmaskiner AB

0322 - 611 900

www.alingsasplatmaskiner.se Hantverksgatan 3, Gotene

7 Tangra AB

MicroStep

Plasma
Gas
Vatten
Fiberlaser
3D-bevel
Inkjet
Gravyr
Borrning
Géngning
Frasning
Scanning
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Vi ar specialister pa CNC-styrda skarmaskiner,
avgradning och riktverk. Vi har utrustningen som hojer
er kvalitet och effekiivitet!

ARKU

Technology made with passion

EdgeBreaker f

Sasser Laurens vag 4 - 241 35 Eslov
www.tangra.se - order@tangra.se « 072-55 66 900

Best choice.
Cutting. Bending. Automation.

HOjden
av effektivitet

Upptdck den senaste generationens bockning.
Xpert Pro fran Bystronic tillgodoser era krav pa hogsta
processhastighet och flexibilitet. Kantpressen finns
med ett stort antal olika effektnivaer for att ge ett brett
anvandningsomrade vid bockning. Utéver det ger
intelligenta hjdlpfunktioner precision redan fran forsta
bockningsdetaljen.

bystronic.com



9 NYHETER

Maskinoperatiiren Nr 3 | April 2021

Lagerhallningslosningar for
forbattrad verktygshantering

sandvik Coromant lanserar
CoroPlus® Tool Supply

- det senaste inom verktygslager

Att hélla ordning pa skarverktygen kan vara bade besvirligt
och tidskravande, i synnerhet i en verkstad dér alla har fullt upp
och dér bearbetningen kréver flera versioner av samma verktyg.
For att det ska bli ldttare att behalla kontrollen 6ver verktygsla-
gerhdllningen kombinerar CoroPlus® Tool Supply maskinvara,
programvara och serviceldsningar i ett enda, ldttanvint system
for lagerhantering och bestillning av nya verktyg.

Tool Supply bestdr av programvara, maskinvara och tjanster.
Genom att anvdnda CoroPlus® Tool Supply-maskinvaran kan
tillverkarna enkelt hilla ordning pa lager och verktyg. Forvaringen
kan skrdddarsys efter hur behoven ser ut, med lager i form av 6ppna
hyllor, lador med lock, hela vigen till kompletta lagerautomater.
Oavsett maskinvarualternativ ar forvaringen siker och verktygen
riskerar varken att skadas eller komma bort.

Forutom den fysiska verktygsforvaringen kan tillverkarna dven
samla in och hantera en lang rad olika verktygsdata via det moln-
baserade gréanssnittet i CoroPlus® Tool Supply som kan anvdndas
bade med och utan lagerautomat.

Nér verktygen anvénds pé verkstadsgolvet skickas data till den
administrativa delen av systemet dér ingenjérer, inkdpsavdelningen
och foretagsledning far lattare att halla koll pa verktygsanvand-
ning, kostnader, inkdp och lagerhallning. Genom att ansluta till
verktygsdatabaser fran flera olika leveranttrer kan CoroPlus® Tool
Supply lagra rdtt verktygsinformation, inklusive ISO-parametrar,
stycklistor (BOM), reservdelar, produktbilder och CAD-filer pa ett
och samma stlle.

Fér maskinoperattrernas del betyder det att man far battre dver-
blick 6ver vilka verktyg som finns tillgéngliga, lattare kommer at

tekniska data och snab-

bare skaffar fram rétt verktyg for

jobbet. Men det ir inte den enda férdelen med

det hir systemet. Grinssnittet kan kombinera flera olika lagerhan-
teringsomraden fér att férenkla pafyllningen. Med CoroPlus® Tool
Supply gér det att skapa inkopsordrar for nya verktyg direkt ute
pa verkstadsgolvet och pé s vis kapa administrationskostnaderna.
Eftersom det gér att automatisera pafyllningen av lagret far de
ansvariga mycket béttre kontroll éver lagerstyrningen och kan nér
som helst se efter vilken status verktygen har.

“CoroPlus®-sortimentet &r till for att 6ka tillverkningsforetagens
lénsamhet, strémlinjeforma deras processer och géra dem redo
for digitaliseringen av branschen”, forklarar Markus Eriksson,
Business Development Manager for Digital Machining hos Sandvik
Coromant. “CoroPlus® Tool Supply ér ett komplement till de befint-
liga delarna i var CoroPlus®-tjanst och gor det mgjligt att slimma
operationerna ytterligare och ge ett nytt perspektiv pa verktygsla-
gerhdllning genom integreringen i CoroPlus®-familjen.

Aven om skirverktygen inte ir den storsta utgiften for tillver-
karna blir det snabbt stora summor om verktygslagerhéllningen inte
skots ordentligt. Med CoroPlus® Tool Supply-gréanssnittet slipper
man hélla pa och leta upp verktyg och bestilla nytt och det marks
helt klart skillnad i produktiviteten.”

Att integrera CoroPlus® Tool Supply underlattar inte bara for
maskinoperatrerna. "Eftersom de som anvander program- och
hérdvaran for verktygshantering automatiskt kan lagga upp bestéll-

nallning
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Tomma
Den virldsledande leverantoren av verktyg och kunskap maskinsumpen

for skdrande bearbetning, Sandvik Coromant, utokar R NIORMARE

sitt CoroPlus®-utbud av digitala losningar med den nya
CoroPlus® Tool Supply-tjansten. Nu kan anvandarna

kombinera verktygslagerhantering och verktygslogistik.

Da blir det littare for operatorerna att vialja och returnera
verktyg, fylla pa lagret och halla koll pa vilka verktyg
som finns tillgidngliga — via ett gemensamt granssnitt.

ningar pa nya verktyg pa plats ute i verkstaden slipper ekonomiavdelningen
mycket av administrationen med att bestélla in nya delar”, forklarar Markus

Eriksson. “De som ansvarar for driften kommer att kunna se att den totala verk- 5uga up p
tygsforbrukningen sjunker, eftersom man hela tiden kan ga in och titta pa status ,I I
for ett enskilt verktyg — det finns ingen risk att man kasserar verktyg bara for att sp’

man tror att de har blivit fér gamla. SPILLVAC

Férutom lagerhanteringen finns flera andra tjanster som till exempel skraddar-
sydda kundutbildningar, ERP-grénssnitt och interaktiv support for systemoptime-
ring. Med de hir tjansterna underléttar Sandvik Coromant for kunderna att anpassa
sina rapporter, se dver vilka produktdata de behéver och utvidrdera lagernivderna
tor att fa ut mesta mjliga av CoroPlus® Tool Supply.”

Det finns mycket kvar att géra nér det giller inkdp och lagerhillning av verk-
tyg. I framtiden &r det tdnkt att den hédr funktionen ska kopplas samman med
andra delar av CoroPlus®-utbudet som till exempel CoroPlus® Tool Guide och
CoroPlus® Tool Library. D4 kommer anvidndarna inte bara att fa information om
verktygens placering och skick, utan ocksa fa obegrinsad tillgdng till rekommen-
derad verktygsanvindning som till exempel skdrhastighet och skérdata, allt fran
samma stélle i molnet.

Bestill en demoversion eller prova pa CoroPlus® Tool Supply. Hor av dig till din Ta bO’-t

lokala Sandvik Coromant-representant. ,é'cko l]'a

OLIESKIMMER
Mer information:

www.sandvik.coromant.com

kylvitska

Q-DOS

terforséljare
hela Sverige

Ring 031-45 65 65
info@QH-system.se
www.QH-system.se
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Unika precisionsverktyg och
avancerad legotillverkning,
dar my oita &ar standard

Hér pa fotot ser vi Norden premiéren for Mazak
Integrex i-300AG (AutoGear.) Maskinoperatéren
Pontus Hangvist och vd Istvan Kasa dr mycket
nojda med maskinkonceptet.
= Och vad ér inte béttre &n att ett foretag
som Specialverktyg i Norrkoping har investe-
rat i maskinkonceptet. Foretaget som ar erkint
duktiga pa att fa fram produkter med extrema
toleranser, sdger maskinsdljare PO Karlsson pa
Ravema.
— Den helt nya maskinmodellen Integrex
i-300AG &r framtagen for att klara av hogpre-
cisionstillverkning med Smooth gear skiving,
smooth gear hobbing, Smooth gear milling,
Smooth gear check. 54 maskinen har unika
mjukvaror déir operatéren kan utifrdn produkt
kunna sld in de virden som exempelvis kuggen
ska innehalla.
— Utifrén det sa far Mazaks styrsystem fram
ett program for att kunna bearbeta detaljen om
det géller dom olika kérsétten. Maskinen &r dven
utrustad med skalor i svarvspindel samt fras-
spinden for att man ska kunna bearbeta i hoga
skérhastigheter och med mycket hég tolerans,
sager PO Karlsson Ravema.
Produktion av kugg sker fortfarande oftast
i specialmaskiner for endast
ett fatal applikationer.
Maskinbyggarna har sett att det
finns en efterfragan hos industrin
att kunna effektivisera produktio-
nen genom att géra allt i samma
maskin. Samtidigt har det funnits
onskemadl om att gora program-
meringen av kuggbearbetning
enklare. Och nu har Mazak tagit
fram en helt ny maskinmodell och
som sagts den forsta i Norden stéir
i verkstaden hos Specialverktyg
i Norrképing.

En maskininvestering

med potential

— P& en av mina investeringsresor sa var jag i Japan
och tittade pa maskiner tillsammans med PO Karlsson
pa Ravema. Pa fabriken i Nagoya visade Mazak visade
upp flera nyheter och da bland annat modell Integrex
i-300AG. Jag tdnkte att detta 4r en maskinteknik att satsa
pa for framtiden fér oss och var produktion.

-S4 nér jag kom hem, sd pratade jag med mina med-
arbetare som tyckte att detta var en bra idé. Vi marker allt
mer att vira kunder krdver nya l6sningar for tillverkning
av kuggtinder och splines inom verktygstillverkning och
avancerad lego. Och att vi med hjdlp power skiving nu
kan man bearbeta hela komponenten i en maskin utan

omriggning. Cykeltiderna blir betydligt kortare &n med
konventionella bearbetningsmetoder.

— Sa hidr oppnar vi for nya kostnadseffektiva sétt att
tillverka kuggkomponenter utan speciella kuggfrasnings-
maskiner eller dragbrotschning. Eftersom det kompletta
verktyget och komponenten nu kan bearbetas i en enda
uppspéanning, i en enda flerfunktionsmaskin eller flerope-
rationsmaskin, kan man sdnka den totala produktionstiden
dramatiskt. Och programmeringstiden fér maskinopera-
toren sénks betydligt, sdger Istvan Kasa.

Vi befinner oss pa bestk hos Specialverktyg
i Norrkoping dér vi i dessa Corona tider far en lite ner-

kortad intervju under sidkra former, med konstruktéren,
verktygsmakaren, entreprenoren och familjeféretagaren

Istvan Kasa som dr vd for ett av Sveriges mest speciali-
serade verktygsforetag. Och vilken fin verkstad vi far se.
Den hamnar pé redaktérens bésta 20 lista och da jamfér
vi med 800 verkstider bade i Sverige och utomlands.

Fortsattning nasta sida...

Forts. sida 100 >>
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Mastercam

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

@ 0 0 AMIEE

Preparation/ Tool Support CNC alidation Job www.ameab.se
Setup Management

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

MBU www.lpv.se

M.DENVER VERKTYGSMASKINER AB

Vastbov. 53, 331 53 Varnamo e« Tel 0370-491 00
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Avancerad bearbetning och unika

Att arbeta med sma toleranser dr vardagen for Specialverktyg i Norrkoping. Ett
hérstra dr tjockt som en telefonstolpe jagmfort med matten som méts i my, som
ar en tusendelsmillimeter och i extrema fall ner mot en tiotusendels millimeter.

Foretaget grundades 1992 av sex deldgare med bred kompetens inom
verkstadsyrket. Sedan 2004 dger och driver Istvan Kasa hela foretaget pa egen
hand. 2005 férvarvades Combi Tools AB och man har vuxit till 35 anstéllda.

Och pa 2 400 kvm produktionsyta arbetar specialister, tekniker och maski-
noperatdrer tillsammans dar alla &r sjdlvgaende och ansvarar varje dag for
sin del av produktionskedjan fran ramaterial till firdig produkt.

Vi fragar Istvan Kasa som lever for kvalitet och skridddarsydda lésningar
var han hittar motivation.

- Det som driver mig &r att hitta I6sningar dér nédstan ingen annan tror att
de finns. Och den drivkraften och kompetensen har skapat foretaget ett gott
renommé som gor att industriféretag av olika anledningar vénder sig till oss
dér andra gar bet, sdger Istvan Kasa.

Extrem noggrannhet i fokus.

Kraven pa produkterna blir allt hogre.

De senaste utmaningarna handlar om finmekanik pd en hég niva. Detaljer

i mekaniska hjartpumpar och satelliter i rymden, precisionskomponenter

for flygindustrin dr ndgra exempel, hiir pratar vi avancerad legotillverkning.
Andra produkter som det finns en stark efterfragan fran tillverkningsin-

dustrin pa specialverktyg som borrar, brotschar, frasverktyg, upprymmare,

v . R o
Specialverktyg dér starten dr en principskiss till en fardig produkt. Utifran skissen tar konstruktéren fram
ett verktygskoncept som bildar underlag fér en offert.

- Jag anser att Studer har den bésta rundslipen pd marknaden. Toleranserna blir allt snédvare péd dagens
produkter j@mifért med for ndgra dr sedan, och det passar oss perfekt dé vi har ménga slipmaskiner och
léng erfarenhet och kunskap inom slipning, sdger Istvan Kasa.

En av flera viktiga férutséttningar &r att personalen far korrekt information och utbildning sa att de
utféra sina arbetsuppgifter. Man arbetar dven pé att goda relationer skall rdda mellan féretaget och de
anstdllda och dess omgivning. Hér pa bilden ser vi maskinoperatéren Alfred visa det férdiga verktyget som
ar ett uppborrningsverktyg.
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vandskarsverktyg, solida harmetallverktyg, ja egentligen si kan man tillverka
det kunderna dnskar och efterfragar i form av skraddarsydda verktygslosningar
som genomgar rigordsa kvalitetskontroller.

— Vi tillverkar ¢: a 1 000 nya produkter varje ar fér verkstadsindustrin
i Norden. Och hela var produktion och maskinpark 4r uppbyggd pa att géra
avancerad lego, svara och besvirliga bitar som ofta kréver slipning. Och i den
har typen av tillverkning &r det otdnkbart att nagot gér fel. Déarfor har vi rigorosa
kvalitetskontroller i vart matrum, dér temperaturen alltid &r 20 grader, aret om.
Innan kontrollmétningen kan borja maste produkterna na ratt temperatur samt
rengdras mycket noggrant. Minsta dammkorn kan registrera avvikelser pa en
tusendels mm, sdger Istvan Kasa.

I ledningen for familjeféretaget igar &ven hustrun Inger och dottern Annelie
och som bada arbetar i foretaget.
Hur tinker du dig de kommande fem aren?

— Tanken &r att min dotter skall ta 6ver VD-posten och ta hand om vara
kunder. Sjélv skall jag inte varva ner utan fa mer tid till idéarbete och produk-
tionen, svara Istvan Kasa.

- Det dr en spdnnande och utmanande tid som vintar framdver, siger Annelie
Kasa. Det hdander mycket i var bransch och det giller att ligga i framkant och
investera sd att vi som fretag hdnger med i utvecklingen. Den senaste investe-
ringen av Mazak Integrex i-300AG kommer avsevirt effektivisera arbetet med
att ta fram splines och kuggar. M

SPILLVAC

..o Suger upp och separerar
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Pumpa tillbaka vatskan till
maskin eller valfri tank

' OH-system
Enklare blir det inte + Kvalité sedan 1994

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

Tel 0157-208 40 « Fax 0157-212 40
E-mail: brainproducts@telia.com

* Hosj6 Kulle, 642 96 Malmkping
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ISCAR SUMOCHAM

- marknadens minsta borrhuvud
finns nmu i1 annu flexr utforanden

HCP-IQ Sjdlvcentrerande borrhuvud - nu dven i storlek dnda ner till 4.0mm!
HCP borrhuvuden finns nu tillgangliga i diametrar fran 4.0 mm upp till 32.9 mm i steg om 0.1 mm.
Dessa borrhuvuden med sjdlvcentrerande geometri (patenterat) bor betraktas som forstahandsval for

bearbetning i bade ISO P- och ISO K-material.

HCP-IQ passar i alla standard SUMOCHAM borrkroppar

FCP Plana SUMOCHAM borrhuvuden - nu &ven ner till 4.0mm!

FCP borrhuvuden finns nu tillgdngliga i diametrar fran 4.0 mm upp till 32.9 mm i steg om 0.1 mm.

Haltagning med FCP ger en nédrapa plan botten vilket ar viktigt i manga typer av applikationer.

Rekommenderas dven for planférsdnkning.
FCP passar i alla standard SUMOCHAM borkroppar.

ISCAR THREADIKRG HANDBOOK

THREADING HANDBOOK

ISCAR's Reference Guide for Threading Applications
-

- ny anvandarhandbok

for savdl gingsvarvning
som gangfrasning

ISCAR’s mal dr att tillverka varje ginga snabbt och
exakt, 6ka produktiviteten och ddrmed minska kost-
naden per ginga samt minska antalet defekta artik-
lar. Aven om géingverktyget i sig sjilvt inte utgdr den
storsta tillverkningskostnaden, kan det gora stor
skillnad pa totala tillverkningskostnaden.

ISCAR har nu sldppt en anvandarhandbok for
gdngning som ett led i att 6ka forstaelsen for géng-
ning och for hur du pa bésta sitt viljer rétt verktyg
som gor gangprocessen bade snabb och stabil.

Anvindarhandboken dr uppdelad i fyra kapitel:
» Kapitel 1 behandlar allménna formuleringar,
sa som parametrar och géngklasser, standarder,
tillampningsomraden, noggrannhet och olika till-
verkningsmdjligheter. Den innehdller dessutom en
oversikt av ISCAR’s utbud av gédngverktyg.

» Kapitel 2 och 3 fokuserar pa att tillverka géngor
isvarv alternativt genom gingfrasning. Har hittar
du ocksa vigledning for att vilja ratt produkt for
respektive applikation samt férklararingar hur du
viljer och anvinder ratt verktyg.

*» Kapitel 4 dr en 6versikt 6ver ISCAR's olika hard-
metallsorter med rekommendationer f6r vilka sorter
du ska vilja till vilka material, kopplat till VDI 3323
standarden.

Handboken finns att ladda ner p4 www.iscar.se
under rubriken “Publikationer”. Vill du hellre ha
den i tryckt format dr det bara att du hor av dig pa
tel 018-66 90 60 eller via mejl pa info@iscar.se.

Mer information:
www.iscar.se
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BIG KAISER smarta dampers
genererar vibrationsfria
borrprocesser fOr mindre diametrar

BIG KAISER, en tillverkare inom premium segmentet
for finborrningsverktyg, utokar sortimentet med tvd nya
dampade EWN Smart Damper finborrhuvuden.

Dessa som utnyttjar den patenterade dimpande 16s-
ning som minimerar vibrationerna frin finborrning vid
djup upp till 10xD. I vissa fall dven lingre 4n sa.

En markant dkning av produktiviteten upp till 10x
ganger, forbatirad yt-finhet och toleransnoggrannhet!

Jamfért med traditionellt da dessa dimensioner skulle
ha tillverkats med en extra lang HM-bom.

Dessa finns
tillgéngliga pa
lager frdn den 1 april
2021

Tidigare har man varit tvungen att
kora dessa applikationer med en extra ling
HM-bom, da med vildigt konservativa skérdata.

Nya “Smart Damper” méjliggor korning med betydligt

Nu tidcker Big Kaisers finborrhuvuden fran diameter  tuffare skirdata! Ger en
20 mm, &@nda upp till 203 mm. Hér kan man dé exempelvis kombinera HM-bommen  total lingd pa

CK1 huvudet har 100 mm i lingd medan linden pd  med nya Smart Damper huvudet. verktyget pa 380 mm
CK2 huvudet &r 125 mm. —(6ver 11x diameter)

Designen av “Smart Damper” ar utvecklad for att  Som exempel: Skardata for denna kor-
minimera avstandet mellan ddmpningsmekanismen och Korning i Horisontal maskin med 50-kona ning Ve= 300m/min, f =
skdreggen, det vill sdga, dér vibrationerna uppstar. Material Segjarn (GGG50) 0,06mm/ varv,

Detta forbattrar prestandan signifikant, minskar vibra-
tionerna avsevirt, speciellt dédr kraven dr hogt stillda.
Sasom inom flyg-, energi- eller Automotive- industrin
dér véldigt langa verktyg ofta krdvs,

BIG KAISER’s moduldra CK/CKB/CBN system som
dr kompatibelt med varandra finns med de flesta infast-
ningarna. BBT, BDV, HSK, Capto med upp till 10 x dia-
metern i ldngd .

Alla verktygskombinationer har invéndig kylning, erbju-
der tre olika skirhallare per borrhuvud. Just for att hitta
den bésta geometrin fér kundernas &ndamal.

“Sedan vi lanserade den forsta “Smart Damper” 2012,
s har det hir innovativa, unika vibrationsdédmpande
systemet sdlts i tusentals exemplar. Det har gjort férut
“omgjliga jobb méjliga”, sdger produktchef Marco Siragna
hos BIG KAISER.

“Smart Damper” togs original fram for enbart tva olika
applikationer, finborrning och fréisning.

Kunderna runt om i virlden kan enkelt uppgradera
sina befintliga borrhuvuden, allt for att optimera proces-
serna och 6ka produktiviteten. Oavsett om det ar bittre
ytor, snabbare bearbetning eller kortare tillverkningstider
som kunden efterstrévar.

Sedan lanseringen av “Smart Damper” sa har BIG
KAISER kontinuerligt byggt ut sortimentet och méjlig-
heterna i sin stridvan att inte bara tillfredsstilla, utan dven
overtriffa kundernas férvéntningar och nskemal. Fran
de férsta moduléra finborrsystemen och systemet for
frasning har programmet succesivt utékats, Mono-block
system for bade grov och finborrning, idag finns dven en
variant for invindig svarvning dar langa bommar kravs.

De tva nya mindre storlekarna av “Smart Damper” ér
i Mono-block utférande fér finborrning,.

CK1 técker diameter @ 20-36 mm medan CK2 tacker
@ 25-47 mm.

En 220 mm HM-bom kombinerad med nya CK2-EWN-
25DP-125 Smart Damper huvudet

Mer information:
www.duroc.com
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Ebbemala Mekaniska Verkstad
satsar pa eget matrum

[ ett nybyggt métrum har Ebbemala Mekaniska Verkstad
tagit steget fullt ut med sin nya Wenzel LH108 med skan-
nande prob och mitspetslingd upp till 400mm. Till detta
finns det ocksd ett startkit frin Witte med luftbord for enkel
forflyttning av detaljer pa métbordet. Ebbeméla har gjort
helt ratt som har full luftkonditionering i matrummet for
optimal temperatur och LED-belysning som ger ett starkt
och samtidigt behagligt ljus vid arbete. Ebbemala har ocksa
ett mjukvaruavtal som ger dem tillgdng till den senaste
mjukvaruversionen allt fér att mota kundernas dkande
krav pa mattsdttning sa som Form och ldges toleranser.
David Sandberg sager att “Utan Wittes fixtureringskit
hade vi statt handfallna, men nu kan vi vildigt enkelt
bygga fixturer for att na artiklarna och alla dess egenska-
per som maste métas,” sger David Sandberg och fortsét-

ter. “Innan vi hade var mitmaskin sa la vi ut mitning hos
under leverantdrer men nu med var mdtmaskin sa har det
vant och vi far dven forfragningar pd matuppdrag. Sa vi
sparar bade tid och pengar pd att ha var mitning i huset
samt att vi ocksa ser en potentiell inkomstkilla.”

Vid kundbestk har Ebbemalas métrum blivit en central
del i rundvandringen pa foretaget, ndgot som kunder reage-

utbildning pd plats hir i det nya matrummet”, siger Stefan
Wiberg, mitspecialist pd Ravema.

“Utan Ravemas hjilp och sttd hade vi inte varit lika
snabbt igdng med vér métutrustning. Vi har ett mycket bra
samarbete, vilket dr viktigt fér oss,” avslutar David Sandberg.

Mer information: www.ravema.se

rar mycket positivt pa och som hjélper
till bade vid inférséljning av projekt
och vid kvalitetskontroller av detaljer.

Ravemas specialister har hjdlpt
Ebbemala Mekaniska Verkstad i valet
av maskin och 16sning. "Vi har vart
med Ebbemaéla under hela processen,
fran val av maskin till installation och

EPIROC ROCK DRILLS AB

optimerar sin
verktygshantering

Johan Asplund bredvid
den helautomatiska fér-
instéllaren fran HAIMER

Microset VIO Linear.

I samband med en helt ny produktionsinvestering for bearbetning av
skaldelar till borrmaskiner har EPIROC ROCK DRILLS AB i Orebro
dven optimerat sina mojligheter till rationell verktygshantering.

Ny férinstéllare i form av en VIO Linear fran HAIMER Microset.
Utrustningen 4r helautomatisk och anvénder Balluff-chip f6r att identi-
fiera verktygs-id samt for Gverforing av verktygsdata till bearbetnings-
maskinen. Mdtningen utfors helt automatiskt, allt fran identifiering av
verktyg genom chip-ldsning, foljt av en komplett métprocess och sen
registrering av nya verktygsdata pa chip. Operatoren behover i princip
bara justera eller godkdnna métmingen.

Samtidigt investerades i ny krymputrustning. Det blev en HAIMER
PowerClamp 4.0 med intelligent induktionsspole och integrerad kyl-
utrustning.

Colly har levererat flertalet forinstdllningsutrustmingar till Epiroc
sedan dr 2002 och vi tackar for fortsatt fértroende.

Mer information: www.collyverkstadsteknik.se
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Extremt snabba och exakta métningar — Gven med kylvatten.

Blum-Novotest AB | Stenungsund | info@blum-novotest.se | www.blum-novotest.com | Production Metrology Made in Germany
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SYLVAC

- ett traditionellt
familjeforetag

Familjeforetag utmérker sig ofta fran andra privata féretag
genom dess langsiktiga vision och forsiktiga finansiella
strukturer, vilket gor dem mindre bendgna att dgna sig
at spekulativa aktiviteter. Efter att ha odlat den hér typen
av stabilitet i mer &n 50 &r har Sylvac rikligt belonats med
den exceptionella lojaliteten hos sin personal och partners
som identifierar sig med dessa virderingar och visar en
anmarkningsvird grad av engagemang,.

Hi-Tech nisch métprodukter

Sylvac SA dr baserat i fransktalande Schweiz, en region
som beskrivs som vaggan for avancerad mikroteknik. De
utvecklar, designar samt tillverkar digitala métystem och
instrument f6r industriellt bruk. Med en resursfull bland-
ning av expertis inom elektronik, mekanik och métteknik
ar Sylvacs hogprecisionsprodukter kinda for sin innova-
tion och hdgt uppskattade schweizisk kvalitet.

En exceptionell global narvaro

Trots sin blygsamma storlek globalt har Sylvac blivit ett
av virldens ledande foretag inom dimensionsmitning.
Sylvacinstrument distribueras éver 50 ldnder av ett nét-
verk av lojala och noga valda representanter som erbjuder
dem till sina kunder, bland vilka flera prestigefyllda varu-
mairken satter sin tillit, inte minst pa den framgéangsrika
marknaden Sverige.

Losning- och serviceinriktad strategi

Genom att Sylvac intresserar sig for de alltmer komplexa
kvalitetskraven som dess kunder star infor kan de agera
som en dkta partner for vilken slutférfarandet av en forslj-
ning bara dr en utgangspunkt. Sylvac och dess partners

+gss

B sylvac

Digtal vippindikator

arbetar uppstroms for att forse var och en av kunderna
med de mest limpliga l6sningarna, samtidigt som man
uppmérksammar servicekvaliteten.

| Sverige viljer Sylvac KmK Instrument
Tradition, tillgénglighet, uppfinningsrikhet och djdrvhet,
sévil som noggrannhet och uppmaérksamhet, dr nigra
av de ord som bést definierar Sylvacs erbjudande. De
dr sedan manga 4r en sjdlvklar leverantdr i leverantor-
sportféljen av kvalitetsmétteknik hos KmK instrument.

”Vi levererar bara riktigt bra métteknik. Sylvac &r
givna i vér portfdlj inom allt frAn avancerade matma-
skiner till méatklockor och skjutmatt” sager Per-Hakan
Kalbhenn pad Kmk instrument.

Nyheter fran Sylvac

En av varens nyheter giller uppdaterad tekniskt unik
funktionalitet i kommunikation mellan Sylvas héjdméta-
re Hi_Cal v2 och mjukvaran Sylcom. Nér en métplan har
skapats kan hojdmataren sekvensiellt automatiskt for-
positionera sig till ndsta mathojd och sjdlvklart visa och

&
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Hi_Cal 150 va

AUTOMATIC PREPOSITIONING

kommunicera métvirdet ater till Sylcom som ocksa kan
exportera till 6vergripande analysverktyg. Mjukvaran
Sylcom kan agera central métdatainsamlingsplats med
tradlos eller kabelanslutning av flera samtidigt anslutna
handmatdon.

De digitala vippindikatorerna i serien S_Dial TEST
Smart dr de enda av sitt slag pA marknaden och ér
ensamma med Blatandskapabel anslutning till annan
display-enhet eller mjukvara. De leverar MIN/MAX/
Delta resultat och skapar losning pa vanliga avldsnings-
problem (svért att komma &t att se) och kan i realtid
avldsas pd externa displayer som mobiltelefoner eller
datorer. Att spara, lagra och exportera mitdatan dr nu
lika enkelt pa en vippindikator som pa redan befintlig
blatandsmétdon frén Sylvac.

Mer information:
www.kmk-instrument.se

Fran vénster:
Jacques Schnyder, Head of production
) Hans-Ulrich Meyer, Senior Research Scientist /
1 Founder of the company in 1978
Eric Schnyder, CEO
Daniel Liechti, CEQ from 1980-2006




Om maskinerna sjalva
fick bestamma ...

HOG KVALITET
EFFEKTIVT
PALITLIGT

de skapar masterverk pé rekordtid samtidigt som kollisioner undviks-tack Vare . E 'ale
avancerad ytteknologi, NC-automation samt maskin- och verktygssimulering: E = y
Tebis optimerar processer, hjélper till att sdnka kostnaderna och sékerstéller THE CAD/CAM EXPERTS
forutsattningar for din vinst. Det ar darfor de flesta fordonstillverkare i vérlden , 8

. : Tebis Scandinavia AB
anvander Tebis. Backa Bergdgata 18

422 46 Hisings Backa
Tel 031 700 17 40

Endast det basta ar gott nog for dina maskiner. www.tebis.se
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Maximera tillgiangligheten i befintliga bearbetningsmaskiner

Bearbetande verkstider férsoker stindigt korta ned cykeltider, oka
tillgéngligheten i maskinerna och forbéttra produktionsprocessen.
En av de forsta tankarna dr ofta behovet av att investera i modernare
bearbetningsmaskiner. Att investera i en foérinstillningsmaskin kan
gora stor skillnad och &r ofta ett billigare alternativ for att effekti-
visera tillverkningsprocessen.

Forinstédllning av verktyg handlar till stor del om att férbereda
verktyg utanfor bearbetningsmaskinerna for att maximera till-
gangligheten i maskinerna. Darfor dr forinstallningsmaskiner inte
bara for stora bearbetande verkstider, &ven mindre verkstidder kan
dra stora férdelar av att ha en separat maskin for forinstillning
av verktyg.

Alla verkstdder vill ha maximal tillgdnglighet i sina bearbet-
ningsmaskinet, utan en férinstédllningsmaskin byter eller justerar

operatoren verktyg medan maskinen star still. Ett borr-

byte innebédr provborrning, uppmatning och eventuell justering,
ett annat scenario som inte dr ovanligt r att vid byte av skir sa
tappas en indexskruv och operatdren maste ga for att himta en ny,
under tiden stdr bearbetningsmaskinen still. Att bbrja jobba med en
extern forinstallningsmaskin handlar om att éndra pa ineffektiva,
invanda arbetssdtt och tinka pa ett nytt sétt,

Forinstdll och justera dina verktyg under tiden som bearbet-
ningsmaskinerna tillverkar detaljer, kor fram verktygsvagnen med
verktygen uppradade i rdtt ordning och redo att sittas in i bearbet-
ningsmaskinerna. Tiden fér verktygsbyten kan minimeras, tiden for
planering och igngsittning av nya detaljer minimeras.

Forinstallning av verktyg

the measure of success
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Forinstdllningsmaskinen kan via interface kommunicera
direkt med moderna bearbetningsmaskiner. Det betyder
att matt och verktygsdata kan skickas direkt fran forin-
stillningsmaskinen till bearbetningsmaskinen, dterigen
en tidsvinst och minskad risk for fel.

Automation

I en verklighet med allt hgre grad av automation blir
forinstillningsmaskinen en viktig komponent fér maximalt
maskinutnyttjande. En ensam operatdr kan férinstilla och
forbereda verktyg till ett stort antal bearbetningsmaskiner.
Mgjligheten finns dven att automatisera hela férinstall-

o &

NAR NI KOPER EN HAIMER FORINSTALLNING
UNDER KAMPANJEN FAR NI EN PRESENT SOM
PASSAR BRA TILL SOMMAR SEMESTERN.

Verktygsteknologi

MAJ 2021

Krympteknologi

ningsprocessen via en robot som mater in verktyg och
placerar fardiga verktyg pa en verktygsvagn.

Mat och forinstall dina

verktyg, snabbt, enkelt och exakt

Verktygsdata som diameter, lingd, vinklar och radier dr
alla avgorande for noggrannhet i bearbetningen. Med
en forinstillningsmaskin far man snabb mitning med
hég precision, upp till 5 métt pd 5 sekunder. Férutom
maximerad bearbetningstid innebir en férinstéillning med
hog precision dven att verktygen slits mindre, skiren pa
vissa vandskarsfrasar kan exempelvis stillas exakt for att

slitaget skall bli jamt 6ver alla skdreggar och ddrmed &kar
livslingden pa verktyget.

Det finns dven mer avancerade modeller av férinstdll-
ningsmaskiner som har upp till 5 axlar fér att kunna méta
de flesta sorters verktyg.

For er som &r intresserade av att se mer om hur ni kan
arbeta effektivt med forinstillning av verktyg kommer
GJS Verktyg att hdlla ett webinarium om férinstdllning
den 27/4. Anmilan via gjs@gjsverktyg.se

Mer information: www.gjsverktyg.se

HAIMER.

Quality Wins.

=~

3 Mat- och
§ Forinstallningsteknologi

Balanseringsteknologi

KAMPANJ FORINSTALLNINGS TEKNOLOGH

Kampanjen ar giltig i Sverige from 01,/05/2021-31/05/21

www.haimer.com
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Viarldens forsta tradlosa
laserscanner for matning av

detaljer inuti CHNC-

maskinexr

eliminerar delinspektion och
justering av flaskhalsar

TEXT & BILD // HEXAGONS DIVISION MANUFACTURING INTELLIGENCE

Hexagons Division Manufacturing Intelligence har lan-
serat en tradlos multi-sensor laserscanner med precision
av hogsta metrologiniva som ar speciellt utformad for att
fungera i CNC-styda verktygsmaskiner.

M & h LS-R-4.8 kan fanga cirka 40 000 métpunkter per
sekund - jamfort med status quo for att ta enskilda punkter
med traditionella pekprober - och éverfor data sikert till
mottagaren via radio, vilket gor det mojligt fér operatorer
att byta sensor automatiskt utan manuellt ingripande.

Mitning pd maskinverktyget, oavsett om det giller
inspektion av arbetsstycke, temperatur eller verktygs-
kontroll, dr en virdefull informationskilla i bearbetnings-
processen. Med dessa data kan arbetsstycken styras fore
eller till och med emellan bearbetning. Pa detta siitt kan

kvaliteten pa produkterna sdkerstillas och métresultat
anvinds for att pa ett flexibelt satt forbattra produktio-
nen - till exempel genom automatisk detaljupprikining.
Dessa sma forbéttringar ackumuleras f6r att forbéttra
produktionseffektiviteten.

Den tradlosa skannern tar bort flaskhalsar genom att
ta in métningar for forbattringar i processen fran CMM-
maskiner. I modern produktion maste tillverkningen
ofta stoppas tills resultaten kommer in. Den hér nya
trddldsa laserskannern ger snabb miétning i verktygs-
maskinen och resultaten skickas snabbt till relevanta
produktionsomraden, till exempel kvalitetsingenjérer
eller produktionschefer.

Att fanga 40 000 métpunkter per sekund ger infor-

exakt varje gang. Manuel Miiller forklarar: “Lasern 6kar
genomstromningshastigheten genom att finga hela ytan
pa hela delen direkt, snarare dn att ldngsamt mita manga
enskilda punkter. Att mita detaljer med manuella enheter
mellan varje steg tar betydligt lingre tid dn att anviinda
en integrerad laserscanner. ”

Den tradldsa skannern anvinder lasertriangule-
ring for att leverera hoga hastigheter och noggrannhet.
Laserstralen projiceras pa komponenten och dess reflek-
tion passerar genom en lins dér den detekteras av en
bildkamera. Positionsméatpunkterna bestims sedan av
den informationen.

Dedikerad modulér programvara presenterar data i ett
lattforstaeligt format, vilket gor det enkelt for maskino-
peratorer eller kvalitetsgrupper att snabbt identifiera
kvalitetsproblem och korrekt justera en detalj f6r omar-
betning medan den fortfarande ér fixerad till verktygs-
maskinen. Vérdet som laserskanning ger maskinverk-

tyget erbjuder dven maskinens OEM-tillverkare och
deras operatorer kraftfulla nya funktioner:

s Skapa fiargkartor som liggs ovanpa den fastklimda
detaljen pa CAD-modellen for att identifiera avvikelser

¢ Matning av friformytor med upp till fem axlar, vilket
garanterar att ndstan alla delar av komponenten
kan métas

* Skanna en del medan den finns pa maskinverktyget
for att exportera en STL-fil till CAD, skapa ett punkt
moln fér omvand teknik, till exempel med Hexagons
programvara REcreate.

* Generering av korrigeringsvarden med hjilp av en

“Best-Fit” programvarumodul, som kan laddas till

maskinstyrningen fér automatisk deljustering.

Det nya paketet innehéller den tradl6sa skannern, den
modulira programvaran och Hexagons multisensormotta-
gare RC-R-100. Skannern lagras direkt i verktygsmagasinet

mation om hela detaljen snarare dn bara valda enskilda
punkter. Detta gor det mojligt for anvandare att utvar-
dera produktionskvalitet, forbéttra produktionsproces-
ser genom att identifiera problem tidigt, béttre anpassa
detaljerna fér steg senare i arbetsflodet och en inblick
ihela detaljkvaliteten. Manuel Miiller, produktmarknads-
chef, kommenterar: “Tradlos anslutning innebir att dessa
mitningar nu &r alla méjliga utan att flytta detaljen fran
maskinen eller installera externa mobila métanordningar
- som béda skulle vara tidskrdvande.”

Den forbittrade tidsbesparingen och higre genom-
stromning frdn att anvdnda skannern dr sdrskilt viktig
niir flera maskiner anvinds for sekventiella produktions-
steg. Delar maste placeras exakt for att kunna borja frisa
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inuti CNC-maskinen och fors automatiskt in i spindeln
utan nagon manuell inblandning.

Hexagon arbetar huvudsakligen med maskinverktygs-
foretag som gor det majligt f6r dem att leverera mervirde
till sina kunder och erbjuder en lésning som kan anvin-
das pé flera maskiner fran olika OEM-verktygsmaskiner.
Lasern ér bara en av en serie Hexagon-matinstrument som
forvandlar verktygsmaskiner fran alla leverantorer till
en komplett multisensorenhet. Exempelvis kan separata
prober fanga temperatur och viggtjocklek, och nu fangas
fullsténdiga ytdata med lasern.

Allt gér med bara en mottagare, och Manuel Miiller
forklarar att den tradldsa tekniken vaxlar mellan dem
somldst: “Vi arbetar med OEM-tillverkare som passar
flera sensorer till sina maskiner, som helt enkelt kan vaxlas
automatiskt for vissa applikationer, beroende pa vilket
program operatoren kor.”

Mer information: hexagon.com
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Matprob minskade kassationer
och samtidigt sa halverades
tiden for kontrollmatning
OCH man fick s&krare processer

Utvecklingen gdr mot allt sndvare toleranser och precision,
vilket kréver snabb och noggrann métning 6ver tid, i en
siker process. Allt fler tillverkningsindustrier gar och
maste ga mot allt mer helautomatiska produktionsceller,
ofta obemannade eller med lag bemanning dygnet runt.

Da behovs hogkvalitativa métinstrument med ett hogt
tekniskt innehall. Tillverkningsindustrin inom alla sek-
torer krédver hog kvalitet och genom att redan i bearbet-
ningsmaskinen uppné en sikerhet och tillférlitlighet ger
manga fordelar.

Mitning i maskin dr ett krav nér det géller processi-
kerhet och automatiserade maskiner; “bara ndr man har
kontroll éver sin tillverkning kan man bérja kéra maskinen
obemannad utan att man riskera att producera “vargar”.

Tonsjé AB dr som namnet avslojar ett familjeforetag,.
Nér Bror Tonsjd ar 1962 grundade sin mekaniska verkstad
har i Kode tillsammans med ett par anstillda, special-
tillverkades det maskindelar till andra foretag i trakten.
Han lade direkt grunden f&r en expansiv utveckling som
sonen Mats axlade. Idag 4r det 3:e generationen Tonsjo
som &r dgare i bolaget.

Karnvarden som drlighet, innovation, arbetsgldadje
och langsiktighet har lett till trygghet for foretaget och
dess anstdllda. Maskinparken uppdateras stiandigt,

Métproben &r helt okédnslig
f6r skérvétska, smuts och
span. Standardmétning
med ljus &r i fokus. Den
tyska métteknikspecialisten
Blum &r specialiserade pé
detta. Och det gér snabbt
med precision vilket dr
extra viktigt, speciellt i hel-
automatiska robotceller.
P4 ett av fotos ser vi kali-
breringsring fér automatisk
kalibrering som ingér i pro-
duktionsprocessen.

utveckling och innovation vdrdesitts, Verkstaden
har okat i storlek fran 270 kvm kvadratmeter till 6
000 kvm. Personalstyrkan bestdr nu av drygt 100
kompetenta medarbetare.

Pa foretagets hemsida kan vi ldsa;

Bror Tonsjé AB erbjuder bearbetning i vérldsklass i en
konkurrens- och kostnadseffektivt automatiserad pro-
duktion av bearbetade produkter, allt fridn rundsting till
gjut- och smidesdmnen. Vara kompetenser dr svarvning,
frasning och langhalsborrning som alla utfors i egen regi.

“Vi har specialiserat oss pa nyckelfdrdiga produktions-
linjer ddr vi kan motse vara kunders héga krav pa produk-
tivitet, effektivitet, kapacitet och kvalité. Vart nédtverk av
underleverantdrer inom ytbehandling, slipning, gnistning,
hérdning med mera gor det mojligt att ta hand om hela
vardekedjan fran ax till limpa”.

Foretag inom tung fordonsindustri fran olika segment
kommer till Kodefabriken for att f& sina detaljer tillverkade
pa kvalitetseffektivt satt
med avancerad skdrande
bearbetning.

Oljeriggar och under-
vattensinstallationer &r

ocksa ett affdrsomrade till vilket man de senaste dren
producerat till. Under ménga ar har Tonsjo ocksa haft
forméanen att arbeta med vérldsledande féretag inom
gruv- och bergbrytningsutrustning samt bygg- och anldgg-
ningsmaskiner.

Foretaget dr specialister pa allt fran prototyptillverkning
till hégautomatiserad serietillverkning i produktionsceller
och tillverkar de kvantiteter kunderna behover ochiden
kvalitet som man krdver. For att klara det investerar man
kontinuerligt i maskiner, verktyg, utrustning, robotar och
framforallt medarbetare.

- Vira erbjudanden bygger pd hallbara och stabila bear-
betningsprocesser. Produkterna vi tillverkar stéller higa
krav bade pa maskinutrustning, kompetens och kvalité.
For att klara kundens krav erbjuder vi pip-och langhals-
borrning, fleroperationssvarvning- och 5-axlig frésning,
sdger produktionsteknisk chef Daniel Karlsson.

Forts. sida 116 >>
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Vi levererar bara riktigt bra matteknik.
Original UNIMETER™ till exempel.
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Sa varfor dr vi har pa Tonsjo idag, fragar vi produktions-
teknisk chef Daniel Karlsson och produktionsteknikerna
Ted Jutéus och Johan Widlund nér vi satter oss ned i konfe-
rensrummet med en kopp kaffe. Svaret pa fragan kommer
i nasta stycke av vart reportage. Med pa motet ar under-
tecknad redaktér men ocksa sdljande vd Lars Strungat
och teknisk chef Henrik Eberdal fran méatteknikféretaget
Blum-Novotest AB. Det dr latt att det blir ménga som
vill vara med och sdga sitt ndr man pratar om avancerad
produktionsteknik, som &r sa intressant.

- Har pa Tonsjo handlar det mycket om en hogt data-
driven automatiserad serietillverkning i produktionsceller
och da f&r man leva med att varje dag utmana det stindiga
malet, att i sina tillverkningsprocesser g& mot noll fel.
Och genom automation bygger man bort en del av den
maénskliga faktorn. Utan automation hade ocksa kvali-
tetsarbetet blivit svarare. Med en cell kan man hela tiden
forfina processen, siger Ted Jutéus produktionstekniker.

Hér diskuteras métteknik, Lars Strungat vd B.*um—Nc&cEésf, “Dam'ef Kaﬂgson pro—

Raka sparet mot okad kvalité i produktionen
och halverade mattider for maskinoperatoren
“Vi kan vil dra hela historien fran borjan, séger teknikerna
fran Tonsjo;

- Det har handlat om att vi under en langre tid i en av
véra bearbetningsceller, haft problem med mattvariationer
pé en produkt som vi tillverkar i stora serier. Och som gett
0ss bekymmer nér det handlat om att sékerstélla kvali-
tet och gett oss for langa mattider dér varje komponent
iménga fall behovts kontrollmétas en extra gang utanfor
automationen i matmaskin, berdttar Johan Widlund.

— Vi har letat efter en 16sning och fatt hjilp av var
maskinleverantor pa olika sdtt men det hade inte 16st pro-
blemet helt. Det handlade om att matproben vid métning
imaskinen inte fullt ut métte rétt nér det framforallt kom
smuts, kylvatten och/eller spanor i vigen for métspetsen,
sdger Ted Jutéus.

— Det gav som sagt en osdkerhet och ndgon gang ledde
det till kassation. Det hér &r inte bra om man arbetar med

duktionsteknisk chef pa Tonsjé och Henrik Eberdal teknisk chef Blum-Novotest.

Integrerad matteknik i CHC

verktygsmaskiner ger processakerhet

Produktionstekniker

Ted Jutéus och Johan Widlund. =,

hégintensiv produktion i fullt automatiserade produk-
tionsceller. Och maskinoperatéren fick ldgga “fér mycket
tid” for en extra matning i de fall dar métresultaten inte
stamde enligt métprotokollet, siger Daniel Karlsson.

I en annan maskin pa Tonsjé hade man en métprobe fran
Blum och Lars Strungat ansvarig fér den svenska mark-
naden, gjorde ett av sina forsta bestk hos Tonsjo efter ett
samtal med Johan Tonsjo och det konstaterades att den
prob som man hade fran Blum uppfyllde sin funktion val.

- Pa grund av detta sa stélldes lite fradgor och jag pre-
senterade vara produkter fran Blum lite ndrmare och dé
kom bade fragor och idéer upp om hur vi skulle kunna
hjélpa till. Vi kirde en demokérning som visade hur vara
probar fungerar i smutsig milj6 och hur snabbt en métning
kan goras inne i maskinen, sidger Lars Strungat.

- Vi sag att man kunde ha pa vatten och ddrmed spola
bort smuts och spanor fran detaljen ndr man méter med
proberna fran Blum och det blev vildigt intressant att
prova fullt ut i en maskin. Vi bytte ut en prob fran ett kon-
kurrerande fabrikat och fick genast mycket béttre resultat
och idag har vi Blums métprobar i alla tre maskinerna
i var produktionscell. Och resultaten gillar vi — sdkrare
process, en halverad mittid och firre kassationer, sdger
Daniel Karlsson.

Sa att bedriva denna typ av verksamhet gér att man
alltid ligger pd grinsen till vad som dr mojligt. Med hog
automatiseringsgrad sa dr det mer, smartare och effekti-
vare tillverkning som stédndigt star i fokus.

- Vissa delar av produktionen dr sd automatiserad att
operatoren inte behdver réra vid produkten och vi behéver
mata och kontrollera kvalitet direkt i maskincellen och
sa pass ofta att inte métoperationen fér bli styrande for
outputen, séger Daniel och Ted.

Forts. sida 118 >>




Effektivisera er produktion

Zoller — En hornsten for digitalisering och 6kad produktivitet

En férinstéllningsmaskin fran varldsledande Zoller
ger manga fordelar och betalar sig ofta pa kort tid.
Med hdgkvalitativ optik och den senaste mjukvaran
garanteras snabba méatningar med extrem precision.

+ Minimerat maskinstillestdnd med kortare stalltider
- Okad livslangd pa verktyg

- Hogre bearbetningskvalitet pa tillverkade detaljer
* Minskat skrotutfall

Vi pa GJS Verktyg skoter installation, utbildning och
service med egna tekniker i hela landet. Fér maximal
tillganglighet erbjuder vi &ven serviceavtal pa vara
férinstéliningsmaskiner.

YGJS\erktyg

Skélbyvagen 4, 155 35 Nykvarn = Tel 08-550 999 80
gjs@gjsverktyg.se » www.gjsverktyg.se

. Var egen rullande massa.
._ ™ Kontakta oss fér en demo pa plats hos er.
-v.109
39.973

expect great measures

(“ HEXAGON

Bredaste portfoljen for alla matprojekt

Oavsett vilket matproblem du har kan vi l6sa det.

Med v&r Hardvara, Mjukvara, Mattjanst och/eller Utbildning
kan vi hjalpa dig med allt méatrelaterat
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Tonsjo hittade en ldsning
tillsammans med Blum-Novotest

— Vart sortiment av métprobar &r specifikt utveck-
lade f6r matning i alla typer av bearbetningsmaski-
ner. Proben anviénder inte det konventionella tre-
punktsmaétsystemet eller andra mekaniska kontakter
utan all mitning gors via skuggning av ljusstralen.
Darfér erhélls bésta noggrannhet och Gverldgsen
snabbhet vid midtming i alla angreppsrikiningar.
Kabel, infrard eller radiobundna mathuvuden som
tillater snabb och noggrann verktygsméting fér
verktygskompensering eller verktygsbrottkontroll.
Ett robust utférande samt optoelektronisk (ljus)
signalgivning via en integrerad fotocell garanterar
hog tillforlitlighet dven i svara miljder. Vi méter
allt med ljus vilket &r det mest noggranna, snab-
baste och mest palitliga métsystemet man kan ha,
da det krdvs en specifik deflektion av stylin innan
miitsignal registreras. Detta eliminerar felaktiga
mitsignaler pd grund av vibrationer, snabba for-
flyttningar mm, sdger Lars Strungat.

— Métprobarna dr helt okédnsliga for skirvitska,
spanor och smuts vilket vi dr ensamma om pa mark-
naden via flera skyddande patent. Vi till och med féredrar
en métning dér vi samtidigt behéver spola rent arbets-
stycket for att undvika métfel. Man kan bygga sin métspets
helt enligt eget énskemdl med standardkomponenter fran
Blum. Och man kan anvanda upp till sex prober som regist-
rerar till en och samma mottagare, avslutar Lars Strungat.

/3

Tekniker och experter i samarbete, IGste ett méattekniskt kvalitetsproblem. Fran vénster till héger;

3

f
I I

Pmd.u.-'driscéﬂen

besté}' av tre mumfunkﬁonsmas;dnér MAZAK kopp}éde till tva r'ndustn'robr med in- och

utbanor. Alla tre maskinerna &r numera utrustade med Blums héghastighetsmétprobe ur TC-serien

Tonsjd dr sedan en tid inne i ett digitaliseringsarbete som
innebér att man gar mot en allt smartare och datadriven
produktion. Arbetet startade 2017 och man har nu tagit
fram strukturer for att digitalisera pa ett effektivt sétt.
Och det paverkar och paskyndar flera processer dér fakta
regerar.

Det betyder att man kan sluta att fatta produktions-

s

Henrik Eberdal, Johan Widlund, Ted Jutéus och Lars Strungat

beslut baserade pa tyckande for att istdllet fatta besluten
utifran fakta ofta framtaget av Al robotar. Bror Tonsjé AB
har idag en smart fabrik och Industri 4.0-resan gar som
taget i Kode. Nu nir hjulen snurrar allt snabbare.

54 idag dr alla ndjda och den helt automatiserade cellen
rullar pa utan problem. Och man bearbetar och miter allt
exaktare i fas med sina digitaliseringsmal. H

7



Beroringsfri Matning odp.. .

Med en helhetslosning inom precisionsmatning sa ersatts gamla

metoder dar matningar gjorts med skjutmatt, mikrometrar, profilprojektor och
manuell dokumentering. Genom att automatisera processen och gora den
operatorsoberoende resulterar det i snabba, repeterbara, noggranna och kvalitativa
matresultat for att sakerstalla kraven pa detaljen.

Optiska Matprocessen

Efter laddning av detaljen i maskinen, liten som

stor, skannas den med fardiga program av hogupplosta
kameror och ljus direkt in i visionsystemet. Systemet bearbetar
datan for att ge en dverblick och bild over detaljen dar
matresultat kan ses ner till mikrometerniva.

i

Mat alla typer
av detaljer

ME02 TECHNC

Palitliga och Operators- Snabba
noggranna matningar oberoende matningar

info@ogp.se .
016-17 1150 Og Qandinavia ogp.se optlk
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Hexagon eifektiviserar
reverse engineering fran
metrologi till tillverkningsbara
delar med REcreate

Hexagons division Manufacturing Intelligence har idag
presenterat REcreate, en kraftfull och flexibel ny mjukva-
ruldsning designad “fran grunden” for att gora det enklare
och snabbare att omvandla delar fran metrologiskanning
till tillverkningsbar modell.

Reverse engineering-processer anvinds rutinméssigt
under tillverknings- och underhéllsprocesser. Trots till-
gangligheten av mycket kapabla metrologiska system
kan dessa processer krdva komplexa digitala arbetsfls-
den for att ta hdnsyn till inkompatibla datatyper och tek-
niker, vilket hindrar produktiviteten och kan infora fel.
Dessutom krdver dessa arbetsfldden betydande erfarenhet
och tillgang till flera verktyg som kan skapa flaskhalsar
i manga organisationer. Hexagon har sammanfért sina
metrologi- och produktionsexperter for att bygga REcreate
“fran botten upp” for att effektivisera dessa arbetsfléden
sd att ingenjorer och operatdrer rutinméssigt kan uppna
ett hogkvalitativt, tillverkningsklart resultat.

REcreate dr utformad for att avldgsna komplexitet och

ger en enda arbetsmiljo fran skanning till tillverkningsbar
CAD-modell. Anvdndaren kan foérbereda CAD-modeller
och ritningar fran valfri punktmolndata. Dess fullt utrus-
tade CAD-verktygssvit gor det méjligt fér anvéndare att
skapa kompletta och tillverkningsbara CAD-modeller
samt 2D-ritningar. REcreates analysverktyg gor det ocksa
mojligt for tillverkare att forhdra dessa 3D-modeller och
verifiera om de kan tillverkas innan de exporteras som
CAD eller STL for tillverkningsprocesser for datorstédd
tillverkning (CAM) eller additiv.

Aven om den &r utformad for att vara driftskompatibel
och passa in i en kunds befintliga processer, erbjuder
lésningen ytterligare fordelar for kunder som anvinder
annan Hexagon-teknik i sitt arbetsfléde. Platser som

anvinder Hexagons birbara armar for inspektion kan
minska utbildningsbehovet genom att lata alla operatdrer
lasa inspektionsdata direkt fran enheten for att omar-
beta med en enda 16sning. REcreate testas ocksa noggrant

med Hexagons programvaruverktyg for produktion som
anvénds for att planera, optimera och programmera bear-
betningsprocesser.

Ken Woodbine, REcreate Product Manager, sidger: "Vi
tror att genom att géra programvara for reverse engi-
neering méangsidig och enkel att anvénda ger REcreate
design-, produktions- och inspektionsgrupper stérre f6r-
troende fér sina reverse engineering processer. Med den
laserskanningsteknologi som finns tillgdnglig idag finns
det ingen anledning till att de flesta anvdndningsfall inte
kan hanteras av ndgon som behéver dem forutsatt att de
har tillgang till de data och verktyg som krivs - var det att
sikerstilla en exakt passform for ersittningskomponen-
ter, reparation av dldre delar eller uppdatera designfiler
med justerade geometrier efter prototypskapande eller
produktionsoptimeringar. ”

Mer information:
hexagonmi.com



Okat
forsprang

med nya stalsvarvningssorter

P& jakt efter ndgot som kan minimera plotsliga skarbrott och dka
maskinutnyttjandet?

Att halla stalsvarvningen igang utan ovantade avbrott och att kapa den
outnyttjade tiden ar de stérsta utmaningarna vid tillverkning av sma
serier. Genom att valja 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

| F———

Oka F& ut fler detaljer Optimera
maskinutnyttjandet per edgg lagernivaerna

#gainanedge
www.sandvik.coromant.com/steelturning

SANDVIK
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milling solutions

Din maskinpartner... 110 %

Starkare med
morgondagens

FRASNING | GNISTBEARBETNING | SLIPNING | SVARVNING | LASER | ADDITIV TILLVERKNING | AUTOMATION | CAM
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GNISTMASKINER

Tradgnist — Sankgnist — Starthalsgnist!

CUT = TRADGNISTMASKINER - Micro- och hdghastighetsbearbetning

Har far du allt fran ultraprecis bearbetning till kraftfulla |6sningar fér krévande
héghastighetsbearbetning. Vara tradgnistmaskiner bidrar till din framgang!

FORM = SANKGNISTMASKINER - Dyk ner i framtiden

Den nya FORM-familjen ger dig en flexibel och kostnadseffektiv
investering pa minimal golvytal

DRILL = STARTHALSGNIST - Gor ditt liv enklare
DRILL 20 &r en halgnist fér borrning av starthal i hardade material.

Schwelziska GF Machining Solutions uppfyller alla férvantningar!

HOR AV DIG!
Kontakta girna ndgon av vara séljare:

Andreas Ostberg Olof Karlsson Thomas Hassel
Sydvastra Sverige Syd&stra Sverige Mellan/Norra Sverige
tel. 070-348 99 54 tel. 070-348 99 48 tel. 070-348 99 40

aos@masentia.se oki@masentia.se tha@masentia.se

PEPS VERSION 8 = WIRE EXPERT

Tank produktivitet! PEPS dr ett extremt innovativt
och flexibelt CAM-system f&r tradgnistning!

VART TEAM

Lar kanna oss!

Fem snabba fragor till vir EDM-expert
Andreas Hagelvik som har jobbat hos oss
& MASENTIA i snart 20 arl

e = “ : 3 Intervjufilm ps masentia.com/sv-se

Tel. 0370-37 84 00 | www.masentia.com

t#tmasentia #dinmaskinpartnerMO MAS EN I IA
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432 54 Varberg

Seeing is helieving

Bromi.tv

streaming on

2 YouTube

Lat oss visa pa de fantastiska produktfordelar
och teknisk innovation som ger dig redskap
att automatisera, forenkla och forbattra din
produktion. Mot vara medarbetare framfor
kameran och se hur de kan skapa nya mojlighetef ",f**""‘”"‘”"
for ert foretag. '*

Hitta losningen och framtidssakra din
verksamhet inom skdrande bearbetning

— se sjalv och Iat dig inspireras

Vilkommen till Bromi.TV

0(\1'.-|an|:|
CITIZEN

Gruppen

®

Bromi Gruppen AB: Telefon 040-53 75 50 | mfo@brumiggxppen se | wwwﬂromlgruppen se
< @
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Fullt automatiserad produk
ger tillverknings
for en batire iframtid
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HANZA é&r ett borsnoterat globalt kunskaps- och tillverkningsfére-
tag inom kontraktstillverkning som har en utstuderad malbild av
att moderniserar och effektiviserar tillverkningsindustrin. Genom
produktionsanldggningar med olika tillverkningsteknologier grup-
perade i lokala kluster, skapar man kortare ledtider, mer miljévén-
liga processer, produkter av hdgsta kvalitet och 8kad 16nsamhet at
kunderna. Affarsidén ar att man skall vara kompletta och kunna
erbjuda kunden en helt fardig produkt, mekanik, plat, elektronik,
ytbehandling och montering.

Trots att HANZA dr ett ungt bolag, grundades 2008 har man en
gedigen historia i sina tillverkningsenheter, med en hdg kunskaps-
niva och erfarenhet. Och man fortsdtter att vixa genom framst
organisk tillvaxt men ocksd forvérv. 1 700 anstdllda omsatte 2020
2,3 miljarder SEK med verksamheter i Sverige, Tyskland, Finland,
Estland, Polen, Tjeckien och Kina. Man har sitt huvudkontor
i Stockholm.

Regional och komplett tillverkning, det har varit affirsmodellen
och mantrat fér HANZA redan fran starten av bolaget.

Som kontraktstillverkare producerar HANZA andras produkter
och utmdrker sig genom att samla flera fabriker inom olika tekno-
logier pd en liten geografisk yta. Sverige dr en av totalt sex sddana
fabriksparker globalt och med produktionsanliggningar i Véstra
Virmland i Tocksfors, Arjing och Svanskog.

Inom femtio kilometers radie samlar man elektroniktillverkning,
maskinbearbetning, pldttillverkning, montering och till viss del
utveckling och konstruktion.

Produktion i ndromréadet, ndra slutkunden, gor att det gar betyd-
ligt snabbare att tka eller minska volym och genom att centralisera
sina tillverkare och leverantrer minskar man ocksa kedjans sarbar-
het. Nagot man redan innan pandemin kunde se efterfragades av
bolag som tog hem sin produktion eftersom de upptéackt brister
i sina leveranttrskedjor. Pandemin har nu paskyndat den processen
och lett till storre fokus pa narproduktion,

Hanzas affirsmodell préglas av att kunden har en enda kon-
taktyta, att man tar ett ansvar for hela leveranskedjan och man har
specialister inom hela processen fran komponent till fardig produkt.

HANZA koncernen fortsitter sitt expansionsspar att utveckla
Mechanics i Arjing och gor nu en rekordinvestering p4 20 miljoner
kronor i fabriken i flera olika maskiner. Och fortsétter sin satsning
pa avancerad tillverkning i Sverige.

Sa hdr mots investeringskapital och kunskap vilket i detta fall
skapar forutsdtmingar for expansion i sina tillverkningsprocesser.

— Vi har en stark finansiell 4gare bakom oss med goda kontakter
inom internationell industri och hér i Arjing kan man siga att vi
fatt en perfekt symbios mellan produktionsteknisk kompetens inom
finmekanik och langsiktig svensk industriell dgare i kombination
med en stark vilja och entreprenérsanda hos personalen. Det har
varit stora steg teknikmassigt att ga fran att arbeta med finmekanik
till radskrivare — smd, sma bitar till att borja tillverka turbinskovlar
som dr mattsatta utifrdn turbincentrum och svérighetsgraden i
varmhallfasta material som dr en helt annan sak jAmfort med att
hantera sintrade detaljer, forklarar fabrikschefen pa produktions-
enheten i Arjang Ola Svensson.

Vi skall prata mer med Ola och hans medarbetare om det pro-
duktionstekniska dmnet och givetvis uppmarksamma rekordinves-
teringen dir maskinleverantdrerna AURAN Industries och EROWA
spelar en mycket viktig roll i féretagets vision och strategi om att na
200 miljoner i omséattning i framtiden. Hér finns en 10-ars horisont/
vision och vi far se vad det hamnar men visst finns det stort hopp
om en intressant framtid.

En varld av mojlig

Sla rot och vix, i naringsrika Arjang star det pa vigskylten nér jag narmare mig den lilla virmland-
ska titorten. Och det har HANZA Mechanics Sweden AB verkligen tagit fasta pa. Jag dr ndmligen
péa vig till Ola Svensson, Thomas Carlsson och deras medarbetare igen. Jag var senast hir i mars
2013 och rapporterade om ftillvéixt men ocksi om oro och en stindig press pd att vara produktiva
och silja fler produktionstimmar till allt krdsnare kunder. Idag dr man 68 anstillda pa fabriken
iArjéng som producerar avancerade detaljer pa 4 500 kv produktionsyta.

Kunder finns traditionellt inom energisektorn — Siemens, Aerospace — SAAB och GKN. Atlas Copco
och MAN é&r kunder idag och ett stort omrade som man arbetar med &r inom verktygstilverkning
till SECO och Sandvik koncernen. Ofta handlar det om stora volymer till enormt “tajta” toleranser
ner, i vissa fall mot tvé-tusendelar.

Sa nu atta ar senare befinner vi oss idag i april 2021, mitt i pandemin och far gora ett bestk pa
enheten HANZA Mechanics i Arjiang i sydvastra Varmland som ingar i koncernens tillverknings-
kluster i Sverige inom framst skirande bearbetning. Det &r ett viktigt bes6k av ménga anledningar
som vi skall belysa. Arjangs fabriken har blivit lite av en motor i néringslivet, skapar och framforallt
behéller arbetstillféllen och méjligheterna f6r innevanarna i kommunen att finna en trygghet i de
jobb som skapas inom industriell tillverkning genom de expansiva dgarna HANZA.

Tittar vi idag utifran ett perspektiv, pa vad som hinder, s ir det en allmént dyster prognos for
lilla Arjéng, dér mycket av dragningskraften ar borta pga. pandemin. Granshandeln med Norge &r
helt stingd och eventuella turister lyser med sin franvaro. Arjings travbana 4ven kallad “Sveriges
vackraste travbana” &r stingt for bestkare och samhaéllet &r pa “pauslage”.
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Yrkesménniskor som brinner

fér svensk produktionsutveckling.

Teamet som planerat, idé utvecklat, installerat
och igangkért anldggningen; Frén vénster till
héger: Produktionsteknikerna Christian Edstrém
och Bjérn Andersson, fabrikschef Ola Svensson.
P4 andra sidan spéret; Frdmst Roger Jansson
AURAN Industries, produktionschef Thomas
Carlsson och Ola Melin EROWA Nordic.

heter och produktivitet

Men da dr det intressant att en basnéring som industriell
verksamhet har ftt ett lyft dir kommunens innevénare nu
ser vilken viktig roll som industrin spelar i ett samhiille.
Det skapar arbetstillfdllen och ger intdkter till kommunen
och vilfdrden.

Nog om politiska och partiska infallsvinklar men det
&r sd att industrin har genom pandemin fatt en viktig roll
som nu spelar ut allt viktigare kort for att samhéllet skall
utvecklas. Man forstar idag mer i allménhet hur viktig
industrin &r for samhéllets 6verlevnad.

- Jag har tillsammans med manga av fabrikens medar-
betare, varit med pa resan fran drtionden tillbaka, fram till
nu och det finns idag en stolthet i féretaget, dér féretagets
anstéllda vid méanga tillfallen kdmpat och visat en entre-
prendrsanda - en Arjangsanda, som speglar sig i féreta-
gets offensiva position och en féretagaranda i bygden som
speglar sig i ett samspel mellan kommun och bank. Och
det &r sadant samarbete som maste till for att en industri
skall kunna vixa pa en mindre ort, sdger fabrikschef Ola
Svensson som arbetat pa foretaget sedan 1988,

— Vi fokuserar pa turbintillverkning, det var det bista
beslut vi har tagit, sdger Ola Svensson.

Men det var inte en sjilvklarhet att det skulle bli sd utan
snarare slumpen och Ola Svensson forklarar. - 1992-93 var
det ligkonjunktur och da sa vér dgare Goran Brorsson att
vi maste fokusera och det bestimdes att vi skulle speciali-
sera oss pa finmekanik och frésning {ér turbintillverkning
helst, och dven mot offshoreindustrin, kort och gott kunder
med extremt hoga krav pa bearbetning i svara material och
medelstora serier.

— Vi gick igenom internt vad vi kunde tillverka och
talade om det fér presumtiva kunder att hér i Arjéng &r
man duktiga pa att t.ex. mot turbinindustrin tillverka kom-
pressorledskenor, varmeskoldar och turbinblad istéllet for
att forsoka att kontraktera alla mgjliga legojobb. Detta gav
oss en tydlig vision och mélbild och det bérjade omgaende
ge frukt och var forsdljningsavdelning borjade sa sakta att
fylla verkstaden med order, dd en maskin gick sénder pa
ABB Stahl i Ludvika och vi borjade stodkora till dem. Idag

dr allt det dér historia men vi dr en stor samarbetspartner
till kunden som numera heter Siemens och fabriken ligger
i Finspéng.

— Det gér bra nu trots pandemin, dér vi far allt fler for-
fragningar och order som skulle hamna i andra lander,
séger Ola Svensson. Vara kunder fokuserar allt mer pa
nirhet, korta leveranstider, till sina leverantrer som vi
nu vill utveckla, det ar en av IHHANZA koncernens ledord.

Och vad vi ser, sa ror sig marknaden i vagor och darfor
géller det att vara beredd nér det ena eller andra segmentet
av vara kunder accelererar pa ordersidan. Att fylla pa med
mer avancerad tillverkning &r en av vagarna till framgang
och med de nya investeringarna i Arjing stér man vél rus-
tade for detta. Vi byter ut enklare tillverkning mot avance-
rad sddan. Det dr vart satt att halla forspranget gentemot
lagkostnadstillverkare. Man maste vara pa ta hela tiden
och utveckla sig pa kort och lang sikt, séger Morgan Sahlin,
overgripande chef for det svenska tillverkningsklustret.
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Maskinsystemen idag ar intelligenta

smartare produktion. Och har finns

Digitalisering och Al i all d&ra men det grundldggande
i att “bygga” en tillverkningscell handlar om manniskors
kunskap.

— Vi ér trygga i vdr 16sning fradn bada véra partners,
AURAN och EROWA som har levererat produktions-
utrustning, maskiner, automation och lésningar under
manga &r, till fabriken hér i Arjing. Sa vi kinner varandra
vil. Uppstarten till den maskininvestering som vi ser idag
hade upprinnelsen i att vi trdffades helt enkelt for att
diskutera framtiden, vad kan vi géra med morgondagens
teknik och hur vi kan komma vidare och utveckla vara
processer, sidger Ola Svensson.

- Det tillverkningssystemet som vi ser framftr oss idag,
borjade som en idé under 2017, om att skapa nagot nytt,
ta det basta och mest utvecklade som marknaden kunde
erbjuda i form av produktivitet, flexibilitet och automa-
tisering, sdger bdde Roger Jansson pd AURAN och Ola
Melin pd EROWA.

Som sagt s& har fabriken i Arjing automatiserat sina
processer inom gnistning med EROWA robotsystem sedan
2006. Och man har maskiner fran SODICK. Och framfo-
rallt kunskap ute i produktionen. Méanga ur personalen

har jobbat i féretaget i manga ar, kan produkterna, kan
maskinparken och har framférallt kompetensen.

Gnistning dr en bearbetningsmetod som Hanza Mechanics
dr starka inom. Foretaget har idag uttver den nya produk-
tionscellen, totalt fyra tradgnistmaskiner fran SODICK,
fem sédnkgnistar och tre hilgnistar. I vissa falla har man
ersatt frasning med trddgnistning med positivt resultat
for kund och oss sjdlva. Maskinerna &r robotbetjinade
och gnistar i vissa fall 7 dagar i veckan.

Vi fragar om produktionsfilosofin, rent allmént och vi
far intressanta synpunkter fran vart samtal med produk-
tionschefen Thomas Carlsson, fabrikschef Ola Svensson
och produktionsteknikerna Bjérn andersson och Christian
Edstrém.

Alla papekar vikten av att automatisera fullt ut i framti-
den, minska sina stéll- och ledtider och dé pratar vi om en
malbild att det s sméningom skall handla om tillverkning
24/7 eller nd 7 000 timmar per &r i sin nya produktionscell.

- Investeringen har sin grund i ett gemensamt beslut i
att fortsitta var automatiseringsresa mot malet att tillverka
komponenter dygnet runt, helt helautomatiserat med lag
bemanning av véra gnistoperatdrer pd dagtid dédr deras
arbetsuppgifterna handlar om att hantera material, ladda
och plundra cellen. Och helt obemannad kérning dygnets
6vriga timmar, dér operattrerna laddar cellen med jobb
som handlar om lite enklare detaljer dér férddlingsvardet
inte dr det hogsta (hér tillverkar man komponenter dar
enbart materialkostnaden kan vara upp till 50 000 kr),
sager Thomas som sjélv har jobbat som gnistoperatdr, sa
han har kunskapen fran grunden.

- Och gnistcellroboten har en integrerad métmaskin
som kvalitetssdkrar det vi tillverkar. I planen finns ocksa
att integrera en tvattmaskin som ocksa skall hanteras av
roboten, for att f4 ut en helt fardig detalj. Nista steg ar att
bygga ut cellen med en gnistmaskin till, fortsétter Thomas.

- Detta koncept ger oss en enorm utvixling i produkti-
vitet och med digitala 16sningar kan vi styra produktionen
utifrdn vara processer dér vi varje dag i ett intranét “pul-
sar”, fAngar takten i verkstaden, liser av eventuella stor-
ningar och dédr produktionsledarna atgérdar stérningarna
dagen efter pa ett “pulsmdote”. Sa hér har du lite av svaret
om min produktionsfilosofi, den &r glasklar och handlar
om produktion dygnet runt i en séker process, svarar Ola.

Vad sdger Morgan Sahlin som dr dvergripande chef fér
det varmldndska klustret inom HANZA.

— Allti védr bransch handlar om effektivisering och auto-
matisering om du skall vara framgéngsrik idag. Viktigt att
vi har kompetensen hos vara siljare av produktionstimmar
i maskinparken, sa att vi tillverkar detaljer som passar for
var allt mer avancerade utrustning. Och med var nyin-
vestering som vi pratar om idag sa dr det givetvis fortsatt
viktigt att forsta kunden och att erbjuda rétt process.

Du ndmner i vart samtal att det handlar om produk-
tionssystem som &r agilt (lattrorligt) och flexibelt vigen
till framgédng i dessa automations och digitaliseringstider,
kan du utveckla fragar vi Morgan Sahlin.

- Véra kunders prognoser dr just bara prognoser och
nér dessa omsétts i skarpa order, sa géller det for oss att
anpassa oss mot bade upp och ned justeringar. Att klara
av dessa stindiga forandringar mot volymer, nya projekt
osv. stiller idag stora krav pa organisationen och hir géller
att ha kunden i fokus. Men med en bra stéttning av stabila
processer och kompetent personal s& kan vi mota detta pa
ett sdtt och ofta dven évertriffa kundens forvintningar.
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och ar vagen till
en stor utvecklingspotential

Produktionsteknikerna Bjorn Andersson och Christian
Edstrém dr nyckelpersoner i det dagliga arbetet framg-
ver och man dr den viktiga “bron” som sammankopplar
teknik och information dels internt men ocksa i fort-
satt dialog med Roger pa AURAN och Ola pa EROWA.
Nu har man tryckt pa startknappen till framtidens
produktions- och tillverkningssystem som skall ta
Arjéingfabriken till nédsta niva.

System- och maskinleverantérerna

AURAN Industries AB

Vi ber forst Roger Jansson om tekniska fakta kring
sinkgnistarna frin den japanska maskintillverkaren
SODICK som dr implementerade i cellen.

- SODICK AG60L har ett bearbetningsomrade i pa X=
600 mm, Y= 420 mm och Z= 370 mm. Max vikt f6r arbets-
stycken pa bordet dr 1 500 kg. Maskinen dr uppbyggd
med tanke pa att kunna automatiseras pa ett litt sitt,
da alla nédvéndiga komponenter dr med som standard.
Nodvéndiga I/O signaler samt robotluckor finns férdiga.

— SODICK AG60L har linjairmotorer for drivning av
axlar och en 3-sidig dropptank som mojliggér att roboten
kan ladda maskinen fran 3 hall. Konceptet att ha maski-
nerna fardiga for savél robotisering som med verktygs-
véxlare gor att vi kan halla fler maskiner i lager och pé sa
satt minska leveranstiderna. De hér tva SODICK AG60L
maskinerna levererades inom 2 veckor till HANZA fran
order, berdttar Roger Jansson.

Om vi ska dela med oss om japansk filosofi ocksa sa
tinker SODICK s har:

Foretagsnamnet SODICK delas upp i 3 stavelser och har
varit foretagets motto fran start.

Produktionsteknikerna Christian Edstrém och Bjémn
Andersson tillsammans med Roger Jansson AURAN.

SO - Skapa, DI - Utveckla, CK - Overvinna svarigheter.

— Den hir cellen som vi fatt nojet att leverera till
HANZA tror vi kommer att just skapa de férutsdttningar
som SODICK har i sin filosofi. HANZA kommer att kunna
skapa nya mojligheter och utveckla sin verksamhet samt
dvervinna svarigheter i verkstaden. Det har dr forsta steget
av manga som HANZA, AURAN och EROWA kommer
att ta under lang tid framdver.

EROWA Nordic AB
Vi ber Ola Melin nir det handlar om tekniska fakta runt
robotiken i cellen frdn EROWA.

— EROWA Robot Dynamic 150 Linear, klarar en max
vikt pd 150 kg, uppbyggd av standardmoduler, utbyggbar
for att kunna ladda upp till 12 maskiner av olika fabrikat
och 30 m rils. In och urladdning sker i magasinen eller
med hjilp av en laddstation.

- Cellen har en blandning av magasin for att klara av
300 stycken elektroder och 50 stycken UPC320 paletter
i olika storlekar. Palettsystemet bygger pd EROWA s
system med UPC320 paletter och ITS50 elektrodhéllare
vilket gor att man kan flytta paletten /hallaren emellan
olika maskiner med bibehéllen noggrannhet pa nagra
tusendels millimeter.

- Konceptet som EROWA har, kallas FMC och bestér av
fyra steg. Standardisering, organisering, automatisering
och integrering. Detta koncept dr ett av fa som klarar av
att automatisera enstyck -och sma serier. Har hos HANZA
anvander man sig av alla fyra stegen f6r att kunna maxi-
mera antalet produktionstimmar.

- For att kunna styra processen i cellen anvénds JMS4.0
MouldLine som &r ett av EROWA’s celldatorsystem.
Celldatorn styr det automatiska eller manuella tillverk-
ningsflodet som bestims
av operatdrerna.
Exempel pa flode kan
vara kvalitetsmatning,
forinstallning, EDM,
tvitt, tork, kvalitetsmat-

MASKINER & MATERIAL

ning. Sparbarheten i form av rapporter dr ndagot som &r
mojligt att generera i modulen Reporting. Celldatorn ar
uppbyggd i moduler f6r att kunna binda samman alla
produktionsceller i en verkstad och dr utbyggbart enligt
kundens behov, berdttar Ola Melin.

EROWA och viégen till den sjélvténkande och smar-
ta fabriken dér dven sma serier gar att automatisera.
Moduldra losningar dkar maskinernas output och flexibi-
litet. Skalbara automationslésningar frain EROWA paskyn-
dar arbetsflodet och optimerar processens tillforlitlighet.
Industri 4.0 redan 1995. Tack vare 50 ars erfarenhet och
over 5000 installerade robotar &r Industri 4.0 fast férankrat
i deras DNA och dérmed en del av foretaget.

- Att allt fungerar i en perfekt symbios hir pA HANZA
fabriken nir man kopplar ihop mjukvara mellan maskin
och robotik, beror pa att SODICK och EROWA har ett
globalt samarbete mellan féretagen vilket ger fordelar
genom enklare integration. (EROWA har samarbete med
6ver 100 maskintillverkare pa den globala marknaden),
avslutar Ola Melin p4 EROWA Nordic.

Vi bor ocksa ndmna att i uppbyggnaden av cellen finns
miétrum, och hér har man tinkt lite annorlunda pA HANZA
i Arjang. Det ar foretaget LIMExpo AB som har kommit
med idéer, byggt och levererat dem. Konstruktionen &r
mycket flexibel fran bérjan till slut med enkel montering/
demontering alt. tillbyggnation, vilket ger en kostnadsef-
fektiv 16sning, ndr och om man édndrar i sin fabrikslayout,
sdger Emil Lindblom.

Resumé;

Eldsjédlar behovs for att man skall lyckas i alla samman-
hang. I Arjang arbetar manga av dem tillsammans och
under langre tid for att behalla jobben och utvecklas. Och
idag ser vi hur viktigt det &r att en basndring som industrin
finns, det vet vi sedan ldnge, vi som arbetar och har kon-
takt med industrin i olika former. Och kanske behdvdes
det tyvarr, en pandemi for att fler ute i samhdllet skall
forsta hur viktigt det &r med en livskraftig och uppskattad
verkstadsindustri. B

Produktionsteknikerna Christian Edstrém och Bjérn Andersson och Ola Melin EROWA.

e o
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Tradgnistning dr pa fortsatt

Tram

rsch som bearbetningsmetod

Och JIT ser verktygsmakeri
som en framtidsbransch

Nar vi nu aterigen gor ett tema om EDM i tidningen, sa 4r
det pa sin plats och ndstan en sjdlvklarhet att vi besoker
JTT Tradgnistteknik i Smalandsstenar.

Vi har varit har nagra gdnger tidigare under arens lopp
och idag tinkte jag att vi skulle se hur det ser ut med
kompetensférsorjningen pa foretaget. Vi vet att det inte
utbildas ndgra verktygsmakare ldngre, i princip, sd hur
gor man da for att hitta personal.

Och vi konstaterar ocksa att JTT nyligen investerade
i sin 13.e trddgnist frdn FANUC vilket &r flest i Sverige,
sdger Bengt Thelin.

—Med vir erfarenhet, maskinpark och kunskap sa gor
det att vi riknas till de bidsta specialisterna i branschen
som legognistare. Med tradgnistning kan vi dstadkomma
nistan vilka former som helst. Dessutom med mycket hog
precision. Vi krdver bara tva saker for att vi ska kunna géra
jobbet: Produkten ska vara majlig att gnista for den ska
kunna tillverkas i ett ledande material, till exempel stal,
aluminium, méssing, koppar eller grafit. Sedan gor vi pre-
cis som du vill. Med enkla linjer eller komplicerade former
och i en finish som definitivt &r nagot utéver det vanliga.
Snabbt och effektivt och med hog precision, sdger Bengt.

Lite fakta om den senaste investeringen fran Star Servus
Verktygsmaskiner AB som &r generalagenter f6r FANUC
gnistmaskiner i Sverige.

—Maskinmodellen passar utmérkt att automatisera och
kora produktion med och hér gar idag nya produkter for
oss i serietillverkning en hel del obemannat, sa vi har verk-
ligen fatt anvandning av vdra nu tva “stora” tradgnistar,
sdger Bengt Thelin pa JTT.

—Och det handlar ocksa om att nér vi far in stérre jobb,
sd skall vi inte behova flytta detaljen till olika maskiner
under produktion. Det ar inte bra, varken ur kvalitetssyn-
punkt da vi maste pricka tusendelarna eller tidsaspekten,
séger Bengt Thelin och utvecklar;

— Vi vill gérna fa fler jobb med lite ldngre serier som
tar mycket produktionstid, for da kan vi utnyttja dygnets
alla timmar och det &r ndgot vi har kapacitet till, mer
obemannad kérning. Sedan dr det klart att vi gillar svara
jobb sa varfor inte utmaningar ner mot 1 000 delar, hér dr
vi riktigt duktiga, sdger Bengt.

Tradgnistmaskin for storre

detaljer och serieproduktion.

FANUC Robocut C800iB — Den modellen 4r den stérsta
maskinen i Robocut serien med ett arbetsomrade pé 800
x 400 x 300 mm (XYZ). Maxstorlek pa arbetsstycket &r
1250 x 975 x 300 (LxBxI). En version som klarar hela 500
mm i arbetshdjd finns ocksa. Max vikt pa arbetsbordet
dr 3 000 kg. Utmarkande &r att maskinen tar lite golvyta
i férhallande till sitt stora arbetsomrade.

Som sagts den 13.e i ordningen fran Fanuc och
den forsta maskinen som den tidigare dgaren Sven
Jakobsson kopte finns fortfarande kvar och gar dyg-
net runt med ett produktionsjobb i stora detaljserier. I
Svrigt dr det som ett galleri fér Fanuc’s Robocut model-
ler fran 2000-talet d4r ménga av de modeller som lan-
serats finns i produktion.

Idag tréffar vi d4garen Bengt Thelin som ger oss en 6gon-
blicksbild.

— Det ser bra igen efter att Coronapandemin under
2020 dédmpade marknaden en del, det gjorde det. Innan
var det hogkonjunktur under manga ar sa det dr klart att
vi tappade jobb men fran hog hojd. Nu kér vi lite mer
produktionskérning de senaste aren. En allt htgre auto-
mationsniva med korning ndtter och helger obemannat.

Simon Thelin sdger att varje dag dr en ny utmaning. "Man vet inte riktigt vad som kommer att hdnda”.

— Vad vi nu ser mer och mer dr att vi far lite stérre serier
och dd blir det allt viktigare att ha rdt maskinpark. Det
betyder ocksa att vi maste jobba mer rationellt och fa ner
ledtiderna, sédger Bengt.
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MV-Standard MV-Revolution MPrecision

# Form & pressverktyg ® Precisions form & pressverktyg & Hog precisions forrm & pressverktyg
* Precisions detaljer s Hog precisions detaljer o Verktyg for mikroelektronik

* Medicinteknik (inplantat, instrument osv) * Precisions instrument till medicinteknik * Hog precisions instrument till

* Finklipp verktyg s Finklipp verktyg medicinteknik

* Additiv industri (skéra loss detaljer e EDM Dress (Dressa slipskivor * Precisions finklipp verktyg

EDM Dress (Dressa slipskivo
genom gnistning)

fran byggplatta) genom gnistning)

FC Maskin AB grundades av Fredrik Claesson och &r idag en komplett leverantor
av gnistmaskiner. Fredrik har mer &n 30 &rs erfarenhet av gnistning och jobbar
béde som tekniker och séljare.

Idag anvénder man gnistning mer och mer inom produktion och inte bara till verktygs-
tillverkning. Har Ni funderingar pa vad man kan producera i en gnist sa sla en signal
och fraga.

FC Maskin tar dven pa sig salj och képuppdrag pa begagnade maskiner sasom:
svarvar, frisar, gnistar och slipmaskiner.

Mikra verktyg

Klockindustri

Sma kugghijul

Precisions finklipp verktyg

Mini komponennter (min trad diameter
0,03mm)

Qljebad istillet far vatten (eliminerar
mikrosprickor i materialet bl a)

: MITSUBISHI
ELECTRIC

Changes for the Better

MAKINO U6 H.E.A.T TRADGNIST

Makino &r varldsledande inom EDM- e Arb.omride: 850x450x420 mm

maskiner med mer &n 140 patent. e Max vikt arb.stycke 1500 kg
Deras tradgnistmaskiner &r liktydiga e Max dimension arbetsstycke
med snabbare ledtider samt dver- 1000x800x400 mm

lagsen ytfinhet och precision for

de mest komplicerade geometrier. Skarpverktyg ar Sveriges ledande
Tack vare den tillforlitliga konstruk- leverantor av allt inom trddgnist.
tionen blir &ven underhélls- och Var verksamhet vilar pa tre pelare:
reservdelskostnaderna lagre. kvalitet, precision och kunskap.

S KAR PVE RKTYG AB Tel 03187 00 60 - www.skarpverktyg.se

Anak Krakatau, Indonesien

UG HEAT

- Touch screen

= Fast maskinbord

- Kompakt konstruktion
- Tradtrdadning 10 sek

o MAKINO
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Nir ni kor obemannat, sa behover du inte s4 mycket
personal men pa dagtid vet jag att ni fatt in lite yngre
killar pa verkstaden. Sa jag har bestimt att i denna arti-
kel sd skall vi fraga dem vad de tycker.

—Ja det vore trevligt att hora vad de sdger om JTT som
arbetsplats, sdger Bengt.

Forst ut dr dock en av dem som ér lite dldre (40 ar) som
arbetar pa foretaget ndmligen Johan Gustavsson:
Vad fick dig att vilja att arbeta har?

- Jag utbildade mig pa industritekniskt gymnasium sa
végen var utstakad att jobba pa verkstad. Det hir dr min
tredje arbetsplats.

Nar borjade du arbeta pa JTT?
- Jag borjade hér for 11 dr sedan.

Dina arbetsuppgifter?

- Jag kor det mesta, tradgnist, bereder, fréser i flerope-
rationsmaskin, planslipar, jag gor allt majligt och det ar
varierande och roligt.

Det bista med jobbet?

— Det dr ett fritt och bra jobb, dir man mycket skiter
sig sjdlv. Jag har varit med sd ldnge att jag behérskar det
mesta hér pa verkstaden. Det dr ett jobb jag helt klart kan
rekommendera, helt klart.

Hur ser dina framtidsplaner ut?

— Det #r att arbeta kvar hér. Trivs som sagt bra med det
lilla foretaget, det blir personligt och bra. Och det finns
alltid arbete i framtiden inom industrin, s jag kinner mig

trygg i den bana och yrke som jag valt.

3

JTT ver}_rar i en framtidsbransch, det ér alla Gverens om. S4 jobb kommer alltid att finnas. Pa fotot ser vi Johan Gustavsson och Bengt Thelin.

Jakob Nilsson ar betydligt yngre fodd 1997 och han sva-
rade sa hdr pa mina fragor.
Vad fick dig att vdlja att arbeta hir?

—Jag dr intresserad av teknik, laste data pa gymnasiet
och praktiserade hir pa JTT. Fann att verkstadsjobbet var
mycket roligare &n att sitta framfr en dator och program-
mera. 53 hér har jag stannat och trivs bra.

Nair borjade du arbeta pa JTT?

— 2014 borjade jag har och fick yrkeserfarenhet hér,
Utbildade mig vidare pd Komvux. Sven Jakobsson som
dgde firman pa den tiden tyckte att jag absolut skulle bérja
jobba hdr och sa blev det.

Dina arbetsuppgifter?

- Jag kor tradgnistarna mycket och arbetet runt
omkring, med starthalsgnisten, blistring och kora plan-
slip, putsa och efterbearbeta, jag gillar att ga och pilla lite
med allt méjligt, véldigt varierande arbetsuppgifter och
pa ett litet foretag giller det att vara flexibel och kunna
lite av varje.

Det bésta med jobbet?

— Varierande arbetsuppgifter dr “guld virt”. Och nir
jag cyklar hit pd morgonen sd vet man egentligen inte vad
man skall géra vilket 4r spainnande.

Hur ser dina framtidsplaner ut?

—Jag blir nog kvar har som det ser ut idag. Jag har inte
funderat pa nagot annat alternativ eller byta yrkesbana.
Jag trivs utmarkt.

Simon Thelin fodd 1993 svarade sa hir.
Vad fick dig att vilja att arbeta har?

- Egentligen var det s4 att jag arbetade pa en plastfabrik
och ville gdra och prova pa nagot annat. Min far jobbar hér
och nu dr han dgare s& man far hjilpa honom lite, eller hur.

Vad har du for utbildning?
Nir borjade du arbeta pa JTT?

— Jag har arbetat hér nu i fyra ar. Efter att ha gatt pa
2-arigt tekniskt gymnasium.

Dina arbetsuppgifter?

— Det mesta inom trddgnistning. Véldigt varierande,
for det kommer nasta aldrig samma bitar och det géller
att ténka till. Och ibland gar jag hit pa kvillarna och ser
till att den obemannade tillverkningen rullar pa.

Det bista med jobbet?

— Det dr inte enformigt som det kan vara pa mdnga
jobb. Bra arbetskamrater. Ingen stress utan vi hinner med
det vi ska, tack vare bra planering.

Hur ser dina framtidsplaner ut?

— Det har jag inte manga faktiskt, in sa linge. Vi far se
vad som hénder. Men det &r klart att det kéns bra att ha ett
jobb som man trivs med och tjina pengar. Ett tryggt socialt
liv jAimfort med ménga andra i min dlder som kiimpar pa
med studier och olika korttidsjobb.

Vi ser och forstar att grabbarna trivs och vill fortsédtta
att arbeta pa JTT. Man dr inte missnojda med egentligen
nagonting. Fritt jobb, bra arbetskamrater, bra chef och
bralon.

Bengt Thelin kan kédnna sig relativt trygg i att han far
behalla sin personal under lang tid. Och det &r inte alls
alla dgare till en verkstad som kan f& ha den kinslan. B




VWINDUSTRIES AB

Sodick X,

Sankgnist for

Sslnesii®  verktygsmakare & produktion
serie Sankgnistar,
Al-Serien. 4 De finns i storlekarna AL40G & AL6OG
. AL40G har eft arbetsomrade pa .............400 x 300 x 270 mm
AL60G har ett arbetsomrade pé .............600 x 420 x 370 mm

Maskinerna har dropptank och stor flexibilitet vad galler vaxlare
och robotlésningar. Den nya generationen generatorer klarar av aft
gnista med valdigt lag elektrodférslitning och till mycket fina ylor.

Kontakta AURAN Industries for mer information.

~ et __—

I

Generator for minimalt elckirodslitage:  Stor arbetstank med 3-sidig tankdérr

ALC400G/ALC600G Sodick X,

Tradgnist for
verktygsmakare & produktion
De finns i storlekarna ALC400G och ALC400G

ALC400G har eft arbetsomréde p& 400 x 300 x 250 mm
ALC600G har etft arbetsomrade pa 600 x 400 x 350 mm

Maskinerna har dropptank samt stor stéende 19" bildskérm.
Den nya generationens generatorer klarar av atf gnista en
yifinhet batire n Ra O, 1.

Kontakta AURAN Industries for mer information.

Lindar Motor Drive

Wire-cut EDM

Linjéirmotor Nyt tradirGdningssystem

info@auran.se * www.auran.se
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Vi &ar verkligen
Gnosjoandan pa sparet

Skylten &r kvar strax fore den sédra infarten
tilt Gnosjé. Hér har den statt i drtionden fér att
marknadsfdra kommunen och upplysa om att
man befinner sig i en féretagstat kommun dar
Gnosjéandan 4r central. Man hjédlper varandra |
och det handlar om samarbete, helt enkelt.

En instélining dér man samarbetar med
andra féretagare och strdvar mot att stédndigt
utvecklas och gdra det lite béttre for alla. En
instélining ddr man inte ldter Jante styra sitt liv. §
En instédllning som leder till ett engagerat, ofta &
entreprendrstyrt och féretagstétt samhélle, dé
det &r helt okef att lyckas. Och man vérnar om g
jobben i bygden f6r sina medarbetare.

Gnosjoregionen har pa allvar tagit upp kampen med glo-
bala konkurrenter for féretagen maste investera om man
i forlangningen skall 6verleva. Och som man investerar.
[ denna artikel besoker vi ett verktygsmakeri som har som
strategi att investera 10 % av sin omsétining varje dr, pa
ny maskinteknik.

Pa Internet kan man ldsa om Gnosjéandan dar myten
ibland sdger att man maste bo och arbeta i Gnosj6 for
att férstd Gnosjéandan. Har man alla fingrar i behall
sa har man inte jobbat och lyser det inte i fabrikerna
pé kvillen sa adr det ldgkonjunktur. Skidmt dsido, sa
handlar det om allvarligare incitament och hdr fragar
vi Sven Skold;

Vad betyder Gnosjéandan for er och hur paverkar det
foretaget?

— Vi tycker att vi alltid har hjalp fran vara kollegor
ibygden och att man alltid hjélper till sa gott det gar. Det
sitter i ryggraden pa alla oss Gnosjébor och dven i dessa
jobbiga tider (Corona), sa kampar vi pa med outtrottlig
mélmedvetenhet.

Ostlings Verktygs AB bildades 1959 och har sedan dess
arbetat med konstruktion och tillverkning av formverktyg.
Foéretagets VD och numera ensaméigare Sven Skold tog
over foretaget efter Bernt Ostling 2011 och med om- och
tillbyggnader huserar man idag pa 1 400 kvm. Det gor
att man kan fortsdtta sitt investeringsspar och expandera
sin verksamhet utan att i férsta hand behéva tinka pa
platsbrist ndr man koper nya maskiner.

Sven Skold anstélldes av Bernt Ostling 1995 och arbe-

tade forst som konstruktor for att sedan bli produktions-
ansvarig.

— Bernt var min mentor och en fantastisk manniska,
nagon som jag verkligen ser upp till p& manga sétt &n idag.

— Vi tillverkar formverktyg, prototyper och férserier
for Medical, forpackningsindustri och vi har en hel del
kontakter med fordons- och elektronikindustri, var styrka
ar allsidigheten.

— Véra kunder &r framst lokala hir i Gnosjé och
Anderstorp men vi har dven uppdragsgivare utanfér
Smaland. Fler branscher ger fler ben att std pé och det
dr ndgot Sven medvetet har jobbat f6r, med en kande
omsittning och 1énsamhet som resultat, vilket han dr
mer dn ndjd med.

— Vi producerar samtliga verktyg hdr pa fabriken och
blandar inte in importerade komponenter. Allt &r “Made
in Gnosjd”, sager Sven Skald stolt.

Nya produktionsmetoder
och automatisering i fokus.

— Allt bérjade egentligen nér “Bérje 100-del” slutade och
blev pensionér f6r 6 ar sedan. Han var en “trollkarl” hos
oss pa Ostlings och hade arbetat hiir som verktygsmakare
i50 &r, beréttar Sven och fortydligar;

— Han var den som sag till att det alltid blev perfekta
resultat i var produktion och nadr han mycket valfortjant
gick hem till pensionérslivet, si blev det annorlunda
iverkstaden, helt klart och jag forstod att vi behovde tianka
till och tinka om. Den dldre generationen av verktygsma-
keri och professionellt hantverk beh6vde vi delvis och suc-

cesivt ersdtta och komplettera med datorstyrd produktion.

- Sé jag konstaterar att vi kommer att se och ser allt fler
automatiseringar ute i svensk industri
for det ér flexibla maskinsystem, man
kan kora allt i ett, koppla ihop olika
tekniker eller kéra var maskin for sig
som ger flexibilitet och produktivitet,
menar Sven Skold.

Hir har man pd Ostlings hittat
“nyckeln” till automation och smart
produktion. Digitala losningar och ny
mjukvara som automatiserar och sam-
manstiller uppgifter s mycket snab-
bare dn tidigare teknik.

54 man méter bristen pd manuellt
skickliga binkarbetare som “Borje 100-
del” med teknikutveckling.

— Det ar dags for tekniklyft inom
industrin och vi gar gédrna i frontlin-
jen i &mnen som automatisering och
kommunikation ménniska - maskin.
Datastyrd tillverkning kopplat till
Industri 4.0, det gillar vi pa C')st]_ings,
sager Sven Skald.

Sa pa ndsta sida kan vi ldsa fortsittning-
en i arbetet att utveckla maskinparken.

Forts. sida 64 >>



TEMA y
Maskinoperatoren Nr 3 | April 2021 a " ""r'" l " a E D M
MASKINER & MATERIAL

Ostlings fortsdtter pa
sitt 1nvesteringsspar

Sven Skbld & smélénningen som lever sitt féretagarliv mitt
i Gnosjéandan och hans verktygsmakeri pa Mariestrémsvégen
lever efter devisen och instéliningen om hur man tar sig an utma-
ningar och problem.

Néista dag kan bli bittre dn féregdende dag?

- Ja det & méalet. Att ge féretaget och medarbetarna forutsétt-
ningar att kunna gdra ett bra jobb. Och det skall vara roligt att ga
till jobbet. Vi skall ligga i framkant nér det géller modemn produk-
tionsutrustning och ha ett tydligt framtidsspar. Varfe morgon startar
med planering av veckans arbete. Flddesstyrning och produktions-
planering &r mycket viktiga arbetsuppgifter fér personalen.

Skold tycker att konjunkturldget kédnns bra och framtiden ser
ljus ut. Och hur vet han det?

— Det visar sig i vdra kortsiktiga och Idngsiktiga relationer och
kommunikationen med véra kunder. Dér visar det sig vart vinden
blédser och det visar verkligheten i de offertfdrfrdgningar och order
som vi far till oss. Och hur det uttrycker sig &r beroende av hur
marknaden f&r véra industrikunder ser ut.

Ménga formrum blir manga
utstétare och alla hélen har
samma hdga tolerans av 6 graden.



FANUC ROBOCUT «-C800:B

Gigantiskt arbetsomrade pa minimal golvyta!
Arbetsomrade 800 x 600 x 310 (XYZ2)

Max storlek pa arbetsstycke:

1250 x 975 x 300 mm och 3000 kg

Maskinen for dom stora arbetsstyckena!

Supersnabb tradtriadning med mycket hog tillforlitlighet!

FANUC ROBOCUT «a-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 héj och
sankbar tankdorr for snabbare och enklare betjaning
av arbetsomradet.

FANUC ROBOCUT -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 golvyta!
Traddiametrar ned till 0.05 mm

Halgnistning

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

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
utstallningshall! Se mer pa www.starservus.se




p, A= -

Fran Tyskland kommer varldens ledande tillverkare
» av maskiner for hoghastighetsfrasning med
. superprecision.
.~ 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 Iosningar for automation.

Planslipning

Valkand Italiensk tillverkare av vertikala och

orisontella plansli iner.
horisonte aaians pmaskiner. Vertikala planslipmaskiner

med fasta eller roterande bord
upp till @ 500 mm

Kan aven fas med elektronisk
nedmatning.

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

HGH

Hogeffektiv mikroblastring for efterbearbetning
av sank- och tradgnistade ytor

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

[ — ey —

Se mer pa www.starservus.se
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Ny starthalsgnist och ny tradgnist

i det inslagna investeringssparet

Som verktygsmakare har man en naturlig 6ppenhet fér ny teknik. Om man bara
ser sig om och &ppnar 6gonen sa ser man hur det “nédstan kokar av méjligheter”,
tinker Sven och séger;

— Det ar darfér vi varje ar investerar i nya maskiner som garna innehdller ny
teknik.

Sa i denna artikel skall vi titta lite ndrmare pa maskinparkens tillskott i form
av en ny starthalsgnist och den nya tradgnistmaskinen.

Ett produktionsverktyg stiller mycket higt stdllda krav pa kvalitet och precision.
Formverktyg for plastdetaljer i hoga volymer 6ver langre tid kréver hog kvalitet,
precision och hallbarhet fér att garantera dig en friktionsfri produktion. Ostlings
erfarenhet, kompetens och kapacitet &r optimerad for att klara dessa hogt stéllda
krav och dessutom optimera kostnadseffektivitet i produktionen.

Sven Skold forklarar;

- Vi dr ett verktygsmakeri, vi dr bra pa att gnista och frdsa, da dr det tydligt att
vi behover bra maskiner och i vara senaste maskininvesteringar har vi hittat en
“helhetsldsning” som handlar om...

Starthalisgnist och tradgnist i symbios
Vi gér ut i verktygsmakeriet ddr Sven trivs bist och han skall férklara och berétta
for oss om det nya tinket kring &mnet tradgnistning.

—Som du vet och skrivit om sd har vi automatiserat vara processer inom
sdankgnistning och frasning. Nu var det dags att fora 6ver samma tdnk med var
trddgnistning. Vi har en dldre tradgnist frdn Makino som fungerat perfekt under
23 ar sa valet av tradgnist var enkelt. Det blev aterigen en Makino och vi hade
dven en dldre starthalsgnist som behvde bytas ut.

Bada maskinerna installerades under hasten 2020 och idag skall vi fa hur ny
maskinteknik har férbéttrat produktiviteten for Ostlings och Sven mélar upp sitt
scenario;

— Forsta mélet med vara nya maskininvesteringar var att tillverka dmnet till ett
multikavitets- och insatsverktyg med 200 hal i. (Se foto sid 60/61).

— Med éldre utrustning sa behévde vi 2 dagar fér att manuellt starthalsgnista
halen och 3 dagar for att tradgnista upp resterande. Och nu med den nya maskin-

utrustningen, sd kan vi starthalsgnista de 200 halen (som kan vara i olika dimen- 3
sioner), helt automatiskt pft - arbetsdag. Sven Skéld och Mikael Persson tackar varandra fér en mycket lyckad maskininvestering.

— Maskinerna har helt motsvarat véara férvdntningar och gett oss stora férdelar i precision,
kvalitet och vinster | produktionstider,

— Nista steg i verktygets framstéllning &r att pa eftermiddagen samma dag
som vi startade, flytta 6ver insatsverktyget till tradgnisten och maskinen gnistar
nu upp alla halen till 6nskad geometri och precision. Allt sker nu med obeman-
nad kérning under natten och allt dr klart pa morgonen. Det betyder att det som
tidigare tog 5 arbetsdagar, tar oss nu 36 timmar att tillverka.

Det betyder en produktivitetsforbéttring pa flera hundra procent konstaterar
vi och ett brett leende sprider sig hos Sven Skold.

i 1.

Maskinoperatér Anders Karlsson om den nya Makino U6 och anvéndarvénligheten.

— Vi behéver inte ldngre mata in manuella data och slipper hélla reda pa yta och position. Det
blir inte alls sa krdngligt som ftidigare. Du slipper leta, leta och leta efter fakta. Hér i nya maskinen
har du hela tiden féljdfragor vid in nolining och allt. Du fér alternativ pa skdrmen var du skall trycka,
véldigt enkelt att hantera. Och allt syns pa skdrmen. Har du fragor sa &r det bara att stélla dem till
Enkelt handhavande &r numera standard pé alla nya maskiners styrsystem. CAD-fil in fran datorn, sdger Anders.
konstruktdren och med négra enkla knapptryck av operatéren s har man skapat ett kérsche- — Sedan &r det som en mobiltelefon eller platta. Du kan séka i E-Tech Doktorn i den 22" stora LCD
ma. Det finurliga dr ocksé sdger Sven; skérmen efter hjdlpfilmer och hdmtar en fil som visar hur man skall géra. Det kan ocksa handla om

- Programmeringen i starthalsgnisten kan i grunden anvédndas till att kéra samma koor- underhéll osv. Se hur man tex rengdr tétytor eller kontaktytor, info hur man byter slitdelar osv. Allt dr
dinater i trddgnisten och da blir det samma underlag. Det betyder att vi sparar tid och att inbyggt i maskinen dator idag. Hér pratar vi "Al light" och digitalisering i sin bésta form, sdger Sven
programmeringen blir operatérscberoende och risken for fel minimeras, sdger Sven Skdld. Skdld och Anders Karlsson héller med — "helt fantastiskt”,
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Pa ratt spar

- Det &r sa hér vi skall konkurrera och jobba for att na vara mal om att kunna

Oka produktiviteten och maskinutnyttjandet i verkstaden med 20 - 30 procent,
tack vare den hér investeringen, plus att vi far farre flaskhalsar i produktionen
och bittre kvalitet, da vi minimerar fel beroende pa den ménskliga faktorn,
sdger Sven Skold.

- Den nya investeringen ar ett sdtt att mota konkurrens och 6kad efterfragan
pa vara verktyg. Det hdr mojliggor ocksa obemannad korning dygnet runt,
vilket &r den réitta vagen f&r oss att ga.

Maskinleverantdren
Mikael Persson pa Skirpverktyg AB dr maskinleverantren som ar i fokus
i detta reportage och han har mycket att beritta.

~ Borjar vi med starthdlsgnisten som Ostlings har investerat i, s& handlar
det om den taiwanesiska tillverkaren Ocean Technologies.

— For att trd trdden i trddgnisten gors ett starthdl i en starthdlsgnist. Férdelen
med en starthdlsgnist dr att du snabbt gor hili alla typer av material. Maskinen
kan dven anvindas for haltagning i 6vriga komponenter med hog precision,
sdger Mikael Persson.

Det som sticker ut pa River 600HP1+ ar deras pneumatiska snabbvéaxlings-
system - ATC=Automatic Tool Changing system - med separata chuckar. Detta
ger en mycket tillforlitlig process som minimerar maskinstopp. Det dr ungefér
som verktygsvixling i en fleroperationsmaskin. Maskinen har ett arbetsomrade
pa 600 x 400 millimeter.

— Hér har man méjligheten att bestycka maskinen med upp till 50 chuckar.
Sa fort starthalselektroden &r slut hdmtar den en ny elektrod och fortsitter
dar den var.

- Den hér 16sningen fungerar for Ostlings pa starthalselektroder fran 0,3
mm upp till 3 millimeter. Nar du fyllt magasinet med olika dimensioner och
gjort en enkel programmering skiter gnisten sig sjalv och gor hal efter de olika
storlekar som du har valt, forklarar Mikael Persson.

Forts, sida 66 >>
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EF*%)WAK -
syslem. UToONsS.
Robot Dynamic 150L

Med den moduluppbyggda EROWA
Robot Dynamic 150L investerar du
inte mer an behovet kraver.

Mojlighet for utbyggnad for upp till
12 maskiner, 30m rals, multipla ladd-
stationer och magasin.

Vi automatiserar fran enstyck till
serieproduktion med mer an 30 ars
erfarenhet och fler an 5000 sdlda
robotlosningar.

EROWA Nordic AB
Fagerstagatan 18A
163 53 Spanga

Telefon +46 8 36 42 10
info.scandinavia@erowa.com

EROwWA AfY

systemsolutions
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Tradgnistmaskin Makino U6 HEAT
Mikael Persson pa Skarpverktyg AB ger oss tekniska data;

- Maskinen byggs i precisa matt och for hand utan
robotar i Japan. Genom att bygga maskinen med pre-
cisa matt forflyttar sig alltid X Y och Z “rakt” utan att
behéva 3D kompensera detta i styrsystemet vilket ger
en mer tillforlitlig maskin med hogsta precision. En
annan fordel 4r dven vid en eventuell krasch i maskinen
ar det enkelt att ga tillbaka till maskinens nollpunkt
vilket kan vara svart i maskiner med 3D kompensering
iX,YochZ.

- Kulskruvarna dr dubbelt sa stora mot traditionella
tradgnistmaskiner vilket minskar slitaget. Vid gnistning
och forflyttning i X och Y rér sig kulskruvarna fram och
tillbaka hela tiden for att avstandet mellan traden och
arbetsstycket skall bli optimalt vilket ger stor forslitning
med mindre kulskruvar.

- Med funktionen GS-Cut orbiterar traden och gor ett
rakare forstasnitt vilket minskar materialet att gnista bort
pa dvriga snitt och sdledes reducerar antal totala snitt.
Spolen gar dven langsammare vilket minskar tradforbruk-
ningen. Med funktionen TG kontroll &ndrar maskinen
teknologi automatiskt nar en detalj har olika hojder sa
detaljen inte fir ndgra synliga rander ifran traden.

- Med teknologin Hyper-Cut krédvs ett mindre antal
snitt for att uppnd dnskat resultat da relationen mellan
hastighet och den énskade ytafinheten dr optimal, vilket
frigor kapacitet i gnisten. Hyper-Cut minskar aven forslit-
ningen pa strompaftrare. Riggtiden minskar med hjilp
av mdjligheten att vrida koordinatsystemeti X, Y och Z,

informerar Mikael Persson.

pa linjérguider blir avsevért mycket mindre.

Tradgnist Makino U6. Maskinbordet dr i hérdat, rosttrégt stal och i magnetiskt utfGrande. Bordet &r fast

vilket innebér att detaljen stér stilla och bordet kan belastas med tyngre detaljer samt att férslitningen

— Makino U6 dr utrustade med funktio-
nen H.E.A.T. som har en pump for spoltryck
bade i 6vre och undre huvud som &kar eller
minskar trycket oberoende av varandra bero-
ende péd spolférhallanden. Detta gér gnist-
ningen stabil dven vid daliga spolférhallanden.
Vid tradklipp vdrms traden upp och dras isar
och féar sdledes en spetsig topp som underlét-
tar vid trddtrddning. Automatisk tradtradning
i hal eller spar ner till 0,4 mm &r mdjlig och trad-
tradningssekvensen tar bara 10 sekunder.

— Vid filterbyte trycks en knapp in som pressar
ut vatinet vilket reducerar vikten och foérhindrar
att vatten rinner ut pa golvet. Traden rengors
med en vakuumansluining. D4 trdden &r helt
torr och ren minskas slitaget pa rullar och det blir
en renare miljé i ladan med férbrukad trdd och
bakom masiknen dér linjarguider och kulskruvar
finns. Renare milj6 i och omkring maskinen &r
nagot Makino tradgnistar har genomgaende som
speglar deras hoga presicion och kvalite, avslutar
Mikael Persson pa Skdrpverktyg som dr generala-
gent i Sverige for maskindivisionen Die & Mold
pa Makino.

Vi pratar ocksd om hur viktigt det 4r att halla
maskinerna i gott skick. Sven har sin dldre Makino
som bara gér och gar med rétt service och under-
hall. Men om olyckan ar framme vad ar det da
man bor veta, fragar vi Mikael Persson.

— Nér det géller frigan om vad som dr mest kostsamt
som kan gé sénder pa en gnist. Alla maskiner gér sénder

Till skillnad fran andra gnistar med ER chuckar har River
B600HP1 ett pneumatiskt snabbvéixiingssystem med separata
chuckar som dédrmed minimerar maskinstopp.

om de inte skots med underhall kan man generellt sdga.

- Vad som skiljer sig ifran Makino och andra maskiner
ar att den genomgaende konstruktionen pa Makino gor
att underhallet skall vara sa latt som mojligt. Samt att
miljén i maskinen ar si ren som méjligt. Som exempel det
jag visade hir hos Ostlings, med den forbrukade traden
bakom maskinen och filterbyte.

- Néagot som kan krdngla pd maskiner d4r damm
pé kretskort, vilket Makino dven hér har téankt till.
Generatorskapet har ingen kontakt med den “yttre” mil-
jon utan har tvé stycken inbyggda fldktar i dorren. Med
denna konstruktion kommer inget damm in. Jag har sjilv
Sppnat skdpet pa en 10 &r gammal maskin och det fanns
inte ett enda dammkorn. M

Tradtillverkaren Berkenhoff, en av de marknadsledande pa gnisttrad, har ansokt
om patent for en ny teknik f6r framtagandet av méssingstrad. Tradden uppnér
hogre gnistegenskaper dn all annan méssingstrad ifrdn Berkenhoff med bibehal-
len precision.

Betterbrass dr resultatet av deras stindigt 6kade kunskaper och vidareutveckling
av sina viktigaste tekniker, gjutning och anlépning. Genom detta har ingenjérerna
lyckats utveckla en trad med en ny typ av legering med 6kad prestanda. Pa sa sitt
anvander Berkenhoff sin férdel med sitt eget gjuteri och anlépning, vilket gor det
mojligt med vidareutveckling inom dessa omraden. Den innovativa legering och
gjutningstekniken ger Betterbrass en 6kning av gnisthastigheten med upp till 10%
med bibehallen precision och tillfrlitlighet, vilket ger mindre tradférbrukning
och kostnader.

Betterbrass ONE.9 4r 900 Nm och fungerar till alla tradgnistmaskiner med stan-
dardteknologier. Traden finns i diametrarna 0,20, 0,25 och 0,30 mm.,

Skérpverktyg AB & marknadsledande pé gnisttrad,
skiner.

— Och numera séljer vi dven starthélsgnistar och trddgnistmaskiner till verkstédder och
verktygsmakare. Japanska Makino, division Die & Mould &r det senaste maskinfabrikatet.
Vi dr generalagenter fér dem i Sverige sedan februari 2020. Och vi far sdga att vi fétt en
mycket bra start. P4 ett &r har vi sélt fyra maskiner till svensk industri, sdger Mikael Persson.

dgni ma-

il .. L VR
tdelar och tillbehér t



TEMA o
GNISTNING EDM

MASKINER & MATERIAL

Maskinoperatiiren Nr 3 | April 2021

Ny tradgnist okar
hastigheten, precisionen
och automationsgraden

L .

Verktygsmakeri dr definitivt en framtidsbransch och pa Lidhs
Tooling i Dalstorp &r man vil rustade. Med stor kompetens inom
féretaget och att man finns néra sina kunder samt att man kan
erbjuda snabba leveranser. Foretaget satsar hela tiden pa tekniska
innovativa lésningar som hjdlper dem att vara ett kostnadseffektivt
alternativ for sina kunder.

Foretaget gar bra for ndrvarande och man har haft ett stort
infléde av order under den senaste tiden. For det rader lite av
en kapacitetsbrist inom verktygsbranschen, speciellt nu under
Coronapandemin. Hér har svenska féretag kunnat 6ka sin kapacitet
i forhéllande till andra linder dér industrin drabbats lite hardare
med nedsténgningar och tuffare &tgdrder dn svenska industriféretag.
Vi har ocksa sett att den svenska industrins konkurrenskraft 6kat
efter alla automatiseringar och produktivitetsforbéattringsarbete som
gjorts under senare ar. Allt fler order hamnar hos svenska foretag
istéllet for i laglonelédnder. Vi har blivit allt mer konkurrenskraftiga.

Haér haller Magnus Andersson vd pa Lidhs Tooling med i vart
resonemang;

— Vi drabbades under forsta halvaret 2020 och som alla andra,
av en ldgre orderingang men nu ser vi helt klart att marknaden har
vaknat till liv igen. Vi vill och skall véxa i alla kundsegment. Och
vi gillar vad vi hor, man vill framédt och vd:s malbild 4r allt annat
an blygsam. Och han har ett imponerande CV.

—Jag har varit med ldnge nu och vet vad som kravs for att lyckas.
Borjade i branschen 1983 och ér verktygsmakare i grunden men har

Stefan Leander, Magnus Andersson och Vilma Oberg vid den senaste investeringen en AgieCharmilles CUT 550 P frén GF Machining Solutions

ocksa arbetat som konstruktor, frasare, produktionschef och plats-
chef, séger Magnus Andersson som idag dven dr minoritetségare
pé Lidhs Tooling.

Men det har inte alltid varit positivt. Rubrikerna under som-
maren 2018 var dystra;

"Daliga affédrer ledde den forra dgaren VA Tooling till konkurs
men nu dr foretaget pa fotter igen, tack vare vilja, kompetens och
framtidstro.

Varfor kan ndgra nir andra inte kan. Svaret pa det dr inte enkelt
men att driva produktion kraver mer dn kunskaper och affdrssinne,
det behovs hjdrta och traditioner. Allting gdr, sdger den gamla devi-
sen om bara viljan och kraften finns. 54 personalen vid anldggningen
i Dalstorp sdg mgjligheter istillet for svarigheter.,

— Det ér personalen som gjort detta mgjligt nér vi nu ser tillbaka
och jag dr imponerad av den drivkraft och lojalitet som foretagets
medarbetare har visat under denna turbulenta tid, man har ald-
rig gett upp i kampen om jobben och f&retaget. Och idag ar det
nyinvesteringar och nyanstillningar som géller f6r Lidhs Tooling.

54 hér skall vi langre fram rapportera om den senaste investe-
ringen i en trddgnist samt planerna pa att automatisera med robotik.
Och om hur man plockar in ungdomar via praktikplatser for att
ge grund till ndsta generationens verktygsmakare nir som vi vet
manga 40- och 50-talister numera &r pensiondrer eller pa vig mot
pensiondrslivet.

Forts. sida 68 >>
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Verktygsmakare Stefan Leander visar en gnistad koemponent och maskinséljare Anﬁreas Ostberg hos maskinleverantéren Masentia .a'ir ndjd med resultatet.

>

Tradgnistning som metod, 4r en Gnistad detalj
av nycklarna till yttersta precision

- Grundaren Bertil Lidh borjade tidigt med trddgnistmaskiner, redan 1978,
Det har gett oss stor erfarenhet och hog kompetens inom tradgnistomradet.
Och tack vare vara kunders erfarenhet och krav har det under aren gjort oss till
Sveriges ledande verktygsforetag. Med vara unika och driftsikra produktions-
processer tillverkar vi idag verktyg for kravande industrier som Automotive,
elektronik- vitvaru- och mébelféretag med egna produkter, siger Magnus
Andersson och fortsatter;

- Vi pa Lidhs tillverkar verktyg till det som utgor basen i vart néringsliv,
den producerande verkstadsindustrin. Tillverkning av moderna verktyg maste
ske sa att verktyget far en optimal roll i kundens produktion. Foretaget har
specialiserat sig pa den grundldggande fasen i ett projekt, dvs. konstruktion,
simulering av den platformade processen och dérefter utformning av en
konkurrenskraftig teknisk verktygslosning dér vi dr specialiserade pa verk-
tygstillverkning med en hogst passande maskinpark, Verktyg for plattjocklek
fran 0,10 mm och uppét plus att vi har legobearbetning i tradgnist-, CNC- och
métmaskiner i eget hus.

Nytt fabrikat och ny leverantor hos Lidhs.
Vad har man investerat i frigar vi Andreas Ostberg hos maskinleverantéren
Masentia AB?

- Vi dr nya maskinleverantorer till Lidhs Tooling hér i Dalstorp. Man behévde
byta ut en dldre tradgnist och vi fick chansen att visa upp vara maskiner fran
GF Machining Solutions. I tankarna runt investeringen fanns ocksa att bygga
vidare med en automationslésning och hir hade vi intressanta lgsningar som
ocksa paverkade kundens beslut. Efter flera referensbestk fattade man beslut
om att satsa pa ett nytt fabrikat i verktygsmakeriet. Och det handlar om en...

—Tradgnist fron GF Machining Solutions modell CUT P 550. Kompakta
yttermatt 2600 x 2640 x 2340, XYZ 550mm x 350mm x 400mm. Kollisionsskydd
i alla axlarna. Automatisk nedsankbar dorr till arbetsutrymmet. < + 2 ym
i positioneringsnoggrannhet. Tradklipp som tillval, lampligt tillsammans med
“big spool” optionen. Hypermodern IPG-generator.

Fullt férberedd fér automation med standardiserat robotinterface pa maski-
nen, placerat pa vénster sida av maskinen. Detta innebér att operatéren har
full tillgdnglighet till maskinen och dess arbetsrum dven om maskinen ar
installerad i en automationscell.

30 graders konkorning full hojd (400mm) standard, option for 45 grader. Inneb&r
att man kan bearbeta 30 graders vinkelkdrning utan att géra avkall pa detaljen
héjd. Det &r den unika mekaniska konstruktionen som gor det mgjligt. Normalt
sett géller att ju mer man vinklar trdden desto mindre hjd kan man kéra men

vi kan bibehdlla fulla 400 mm och ligga den 30 grader (med option 45 grader). Gnistad detalj med vinklat konhél
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- For oss verktygsmakare betyder det praktiskt att vi kan han-
tera stora arbetsstycken, lite hiigre &n vanligt, som vi kan bearbeta
med extrema vinklar, Innebér att konhal i héga detaljer med stora
vinklar inte &r nagra problem, lite unikt, sdger verktygsmakaren
Stefan Leander.

— En gnist dr en gnist men vi har hér jamfort med den dldre
maskinen som vi bytte ut, erhallit i vissa fall 50 % snabbare process
och bittre driftsdkerhet. Sa en gnist &r en gnist, javisst men du far
en helt annan precision och hastighet i gnistningen med den senaste
maskinteknologin och det gillar vi, siger Magnus Andersson.

Masentia har fyra servicetekniker som enbart jobbar med trad
och sidnkgnistning, vilket ocksa padverkade beslutet att satsa pa
Masentia och GF Machining Solutions, sidger Andreas Ostberg och
Magnus Andersson haller med.

- Servicegrad och support/applikation &r superviktigt idag och
ndr vi nu pa kort sikt investerar i en tradgnist och pa lang sikt pla-
nerar en automationslésning med férhoppningsvis en maskin till
pa sikt, sa behdver vi all support och hjilp av Masentias experter
och organisation framdver.

Mer och mer produktionsgnistning.
Ute i verkstaden dér vi triaffar verktygsmakarna Stefan Leander,
Magnus Andersson och tekniker Vilma Oberg.

Installationen skedde i januari 2020 och man har det senaste
dret kort maskinen i full produktion men maskinen ingdr dven
iett spdnnande projekt som parallellt pagar. Det handlar om auto-
matisering. Minska inre stélltid men ocksa...

- Vi vill automatisera for att kunna kora fler timmar per dygn.
Egentligen inget konstigt med det men vi héller pd med att ldra
o0ss "bygga” automationen fran grunden med tekniska ldsningar,
dér vi har en médtmaskin som hjalper tradgnisten att halla koll pa
koordinaterna via ett nollpunktsystem néar det ar fardigriggat, siger
Vilma. Nér den manuella processen ar utvdrderad och pa plats sa
ar nésta steg att investera i limplig robotutrustning.

- Da vet maskinen vilka detaljer som ska bearbetas och var de
dr placerade. Planen dr att ha en mjukvara for hela cellen som tar
hand om hela processen med CAD- filer, CAM-system och hantering
av program for att f4 den kommande automationslgsningen med
roboten att fungera fullt ut.

Kompetensfdrsdrjning

- Att investera i maskiner for var produktion &r relativt enkelt.
For industrin finns det en mdngd maskinbyggare som kan leverera
forstklassiga maskinkoncept, de dr egentligen bara ett telefonsamtal
bort, séger Magnus Andersson MEN...
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Ett av de stora hoten fér tillverkningsindustrin dr kompetensfér-
sorjningen och dé frémst ute pa landsbygden. Méanga unga ldmnar
sin fodelseort for studier och kommer sedan inte tillbaka. De stora
stdderna lockar ocksa med fler arbetstillfdllen i mer “glamorgsa”
yrken i t.ex. fjanstesektorn. Men ett sétt att fanga upp de unga ér
att erbjuda praktikplatser.

— Vi kan idag erbjuda spdnnande arbetsuppgifter med stort
inslag av IT och en modern maskinpark med den absolut senaste
och avancerade tekniken, sdger Magnus.

En av dem som “nappat” pa jobberbjudande fran Lidhs dr Vilma
Oberg 20 4r. Att vi uppmirksammar henne i denna artikel ir dels
for att hon dr tjej i en mansdominerad bransch men ocksa for att
hon arbetar pa gnistavdelningen och dr involverad i den senaste
maskininvesteringen som vi skriver om.

— Jag fick jobbet via en praktikplats och jag tyckte att arbets-
uppgifterna var och &r varierande och riktigt roligt. Magnus kom
och frdgade om jag ville ha en provanstillning efter studenten
fran industritekniska programmet pé& Tingsholms gymnasiet
i Ulricehamn - och jag tackade ja.

- Det bésta med jobbet &r mina kollegor och stimningen ar riktigt
bra. Och sen tycker jag att arbetet dr intressant. I tradgnisten skér
man bitar med i manga fall krdngliga och avancerade konturer och
krav pa sd noggranna toleranser att frisning som bearbetningsform
inte ridcker till, siger Vilma.

Hir pa Lidhs satsar man verkligen pd yngre medarbetare och
Magnus Andersson vd menar ocksa att det dr den enda vigen att
ga infér framtiden.

—Ien fordnderlig virld krdvs ungas nytdnkande. Yngre mann-
iskor dr inte ridda for fordndring. Man kan ge dem ett uppdrag och
de ser inte problemen, bara méjligheterna. For foretagets 6verlev-
nad kréavs ett nytankande i manga fall. Det &r den kompetensen vi
behover. Ett sitt att rekrytera kan vara genom praktik. Idag arbetar
Robin Hérnesund som CNC-operatér och Daniel Almefur som
montdr — alla 20 &r och dven de tidigare praktikanter.

Framtiden
— Svart att sdga men jag trivs bra hdr och kanske kan jag
arbeta mig upp i foretaget och bli konstruktdr. Att ldra sig hur ett
verktyg byggs upp fran grunden och fortsétta ldra mig nya saker
varje dag, fér som sagt, mitt jobb
ér verkligen vidldigt varierande
och intressant. Och en modern
verkstad idag har en mycket bra
arbetsmiljo, avslutar Vilma. B

Pé fotot visas en uppspénningsram som &r fast i fasta fixeringschuckar, ramen &r tidigare in nollad i en métmaskin.
En fil med startldgespasition och vridning skickas frén métmaskinen till trddgnisten med en postprocessor.

— En stor férdel med detta system &r att vi flyttar stélitiden till yttre i stéllet for inre stéll. Samt att vi kan férbereda
Jjobben i métmaskinen som ldggs pé ké, beréttar verktygsmakare Magnus Andersson

ECO machining

EEEg
—rrT | s

Deeteine

PROGIAM - PROG_CUT_&

wike

T
Grafisk 3D-visning av bearbetningsprocessen




TEMA
GNISTNING EDM

Maskinoperatoren Nr 3 | April 2021

MASKINER & MATERIAL

44 ¢ .o 4
ola en ganga
har alltid
varit viktigt
for familje-
foretaget och
verktygs=
tillverkaren
omiCut AB

Med bade slipteknik och gnistning som redaktionella
teman i tidningen, sd passar det vil alldeles utmirkt att
hélsa pa den lilla verktygstillverkaren SmiCut i Ludvika.
Familjen Schmidt har utvecklat och producerat verktygs-
16sningar for skidrande bearbetning i mer dn 60 ar. Idag
arbetar tre generationer i féretaget och gingverktyg har
alltid varit huvudsparet for familjen Schmidt de senaste
50 aren.

For mig som reporter ar det intressant att hilsa pa olik-
heter inom industriell tillverkning, for ofta nér iallafall jag
tanker pa verktygstillverkare, s& méalas en bild upp och jag
ser stora fabriker och maskinparker med produktionsytor
pa tusentals kvm och hundratals anstéllda framfor mig.

Hér pa SmiCut dr det smaskalighet och hogteknolo-
giska verktygslosningar som géller och det finns anled-
ningar till det. Man &r tva tekniker pa verkstaden som
skoter tillverkningen pd 100 kvm produktionsyta. Hér
tillverkas gidngfrésverktyg, gdngsvarvningsverktyg och
hardmetallfrdsar for krdvande industrikunder.

Men ser man tillbaka historiskt sa, har familjen Schmidt
varit iblandade i storre foretag och projekt med olika eko-
nomiska utfall. Satsningar som gatt hem och satsningar
som gatt mindre bra. Ndgra milstolpar kommer hir men
forst tar vi det fran bérjan, lite kort fran sonsonen till Aage,
Timo Schmidt som idag &r vd pa foretaget.

— Min farfar Aage flyttade fran Danmark till Sverige
efter kriget. Det var brist pa framforallt material sa han
sag Sverige som ett bittre alternativ att starta upp en
verkstad, férst hemma i sitt hus. Min far Reinar var 7 ar
ndr den skdrande bearbetningen kom in i hans liv. Nér
pappa var 7 ar svarvade han héftstift i koket och hans
bror Erik 5 ar holl i stangen.

— Vad som fick fart pa affarerna var nir Reinar och min
farbror startade utvecklade en gidngapparat som gjorde
att man smidigt kunde géra gédngor i en manuell svarv.
Marknaden for géngapparater sjonk dramatiskt da CNC-
styrda verktygsmaskiner ndstan totalt tog 6ver det manu-
ella, berdttar Timo Schmidt och fortsétter;

- 1989 fanns det ny idéer och Reinar Schmidt ville préva
péd nagot nytt. Da konstruerade han tillsammans med Timo
ett gingskar med fyra skdreggar och bolaget Scandinavian
Tool Systems var fott.

— Tyvirr blev det problem och en del komplicerade

turer fram och tillbaka. Vi pratar 1993 och bankkrisen.
Bankernas upptréddande och diverse moraliska forfall
som inte f6ll Schmidts i smaken. Allt slutade med att
familjen Schmidt stod barskrapade 1995. Men envisa och
uppfinningsrika entreprentrer som man ar sa slutade det
positivt efter ndgra tuffa ar.

Man startade SmiCut AB 1995 med affdrsidén att
tillverka solida géngfrésar efter egna konstruktion och
patentlosningar. Méssan i Hannover EMO, blev ett skylt-
fonster for det lilla foretaget fran Ludvika som stillt ut
pa missan sedan 2001, vilket ppnat upp fér den stora
exportforsdljning som man har idag.

Timo maste berdtta en historia om vad som hénde ett
av dren som man stillde ut pa EMO i Hannover. Méssan
har mycket internationella bestkare som alla vet och en
dag kom det in en asiatiska man till dem och han sag den
fina montern, han sdg verktygen och han sdg de nya och
fina katalogerna.

— Han blev intresserad av vara verktygslésningar och

Veerktyg fardiga for leverans. Manga av "paketen” ér pa vég till utidndska kun-
der. Férsdljningen pa export star for ungefédr 70 % av féretagets férséljning.
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Fredrik Claesson pa FC Maskin &r
idag ansvarig fér Mitsubishi Electric pa
den svenska marknaden. Idag nér vi
ar pa plats, sa handlar det om vidare-
utbildning fér personalen pa den nya

- Mitsubishi MV 1200 R.

P fotot ser vi Fredrik Claesson och
 produktionsansvarige Morgan Jéger.

fragade hur manga som arbetade pa foretaget, - Sju, svarade jag. - Sju
hundra, sa mannen. -Nej sju, sa jag. — Sju tusen, sa mannen. —Nej, sju
sa jag och pekade och riknade framfér honom, en, tva, tre, fyra, fem och
tva &r hemma. Mannen blev mycket férvanad, beréttar Timo.

S& aterigen kan vi konstatera att trots sin litenhet kan man agera stort. ..

———

Wt ialal o4l

BOR: Wi B

Idag &r vi pd besok och man &r tio anstillda medarbetare idag, dér jag
dr extra intresserad av de tva herrarna som skoter produktionen.

— Bade jag och Krister kommer fran Mvusab i Smedjebacken och vi
borjade har 2015 nédr familjen Schmidt férnyade maskinparken. S5a det
dr darfor vi dr hér, vi skoter tillverkningen med hjélp av tva 6-axliga
Rollomatic CNC-styrda slipmaskiner och sedan ett ar tilbaka en tradgnist
fran Mitsubishi, sdger Morgan.

Tekniska fakta Mitsubishi MV 1200 R.

— Modellen MV1200 har bordsrérelsen X/Y &r 400 / 300 mm.
Maskinerna har Tubular Shaft Drive-drivning i stiller for kulskruvar
i alla axelrérelser forutom Z. Denna Mitsubishi-innovation dr en vida-
reutveckling av en konventionell linjarmotor.

Forts. sida 72 >>

Vi skapar renrum utefter era férutsattningar med
flexibilitet fran bdrjan till slut.

Kostnadseffektiva I6sningar med langvarig kvalité.

Snabb och enkel montering/demontering.

Kontakta oss fér skiss och offert! Bilderna ar frén ett projekt for HANZA
HANZA Mechanics i Arjang.
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Hér visar Morgan Jéager "rota-
tionsaxeln” som i detta fall 4r
utrustad med en HSK50 kona fér | .
att kunna sétta upp slipskivan pé ==
samma sétt som i slipmaskinen. T

==

- Fordelarna dr att den forbrukar mindre energi, alstrar
mindre magnetfilt och har ett mindre kylbehov. Eftersom
motorn &r helt cylindrisk &r den betydligt lattare att tita
for fororeningar dn en plan-linjairmotor.

- Maskinen hos SmiCut kan man dressa skivor med.
Modellen ér en standardmaskin med tilligget Dress.
Dress &r rotationsaxeln + mjukvara. Till detta kommer
att Mitsubishi har en vildigt bra generator fér att kunna
gnista dessa skivor. Man kan dven sétta till en automa-
tionslésning om man har ett behov av att kéra manga
skivor per dygn.

[ Mitsubishi’s showroom som ligger i Ratingen utanfor
Diisseldorf finns alltid en Dress anlidggning med automa-
tion tillgdnglig for att titta pa eller om man vill géra en
testkdrning, avslutar maskinsiljare Fredrik Claesson pa
FC Maskin.

Vad var anledningen till investeringen i trddgnisten?

- Vira arbetsuppgifter dr frimst slipning av ging-
profiler. Och behovet att investera i en tradgnist handlar
om ett komplement till slipningen for att fa fram olika
géngprofiler pa diamantskivorna sa att vi kan slipa olika
profiler i gdngor. Och tradgnisten dr den foérsta i Sverige
med b-axel, siger Morgan och han fortydligar;

— Vi kan profilera vissa diamantskivor i slipmaski-
nerna men for mer komplexa giangprofiler behover vi
tradgnisten. Och samtidigt férbéttra slipskivornas livs-
langd i slutdndan. S nu gnistar vi fram extrema profiler

pa slipskivorna med mycket kort leveranstid. Innan vi
hade vér tradgnist fick vi skicka slipskivorna externt for
tillverkning men det kunde ta 4 -6 veckor i leveranstider.
Nu kan vi fd en order pa ett verktyg med en specialgénga
och i princip tillverka en specialskiva pa 24 timmar. 54
tradgnisten har blivit en probleml&sare for oss pa verk-
tygstillverkningen, avslutar Morgan Jéger.

Utvecklingen av verktyg ir intensiv och fragar man verk-
tygstillverkare om de har ndgra nyheter dr svaret alltid,
“vi har nyheter hela tiden”.

- Innovationer handlar om att ta delar av det vi har
idag och sédtta samman till nagot nytt. Det kommer alltid
att finnas saker att géra dven om vi inte ser dem just
nu, sdger Timo och ett exempel pa det dr vart FourCut
gangsvarvverktyg, fyra vertikala skdr, Skdrkrafterna
gar in i skdret och maskinoperatéren behéver ingen

En bild éver den lilla verkstaden dér maskinparken bestdr av tvd CNC-styrda slipmaskiner Rollomatic med

automation och en tradgnist fran Mitsubishi. Hér jobbar Krister Linder och Morgan Jéger i produktionen.

izl Bl

L

underldggsplatta eftersom hdrdmetallskéret tar upp
krafterna.

Inget problem med sidokrafter eftersom den plana
ytan pad skiret tar upp dessa krafter. Ingen svag punkt pa
hallaren. Skiret dr slipat pa alla sidor med en komplex
slipteknik i 6-axliga slipmaskiner for att uppna 7° slapp-
ning runt hela géngprofilen, sdger Timo Schmidt.

Som special tillverkar SmiCut gingfridsar i en mingd
olika profiler och storlekar. Forutom géngfrisar fér met-
riska géngor tillverkar och lagerhéller SmiCut verktyg for
en méngd olika géngprofiler.

Framtiden f6r familjeféretaget ser spinnande ut. Timos
tre soner ér alla i foretaget och generationsdgandet dr sak-
rat. Vi vill véxa, givetvis tillverka och sélja mer men under
kontrollerade former. Litet foretag sma bekymmer, stort
foretag stora bekymmer, menar Timo och den filosofin
vill man fortsétta i, det &r alla verens om. M



For att méta den 6kade efterfragan pa sina produkter och 6ka sin
kapacitet har Oilquick valt att investera i ytterligare en NHX8000
fran DMG MORI. Den nya maskinen stirker bolagens néra samar-
bete och maskinen kommer att levereras med en robot fran Yaskawa

Nordics i november 2021.

Oilquick AB som ér ett familjedgt bolag dr marknadsledande
i branschen med att tillverka, utveckla och sélja automatiska red-

Maskinoperatiiren Nr 3 | April 2021

FOLK & FORETAG 73

skapsfistessystem fér gravmaskiner, hjullastare, truckar, kranar
och materialhanteringsmaskiner. De ser en starkt 6kad efterfragan

och véljer att fortsdtta investera i fabriken i IHudiksvall med bade
utbyggnad av fabrikslokalerna och en ny maskin pa bearbetnings-

sidan fran DMG MORI.

Mer information: www.dmgmori.com

Fran och med maj manad dr Duroc Machine
Tool italienska FPT:s representant i storre
delen av Norden, inklusive Sverige, dir man
nu kan kalla sig officiell FPT-servicepartner.
Produktprogrammet fran FPT ar ett perfekt S

komplement till Doosan-agenturen, betonar

VD Mikael Hogber

som ocksa kan glidja

sig over de senaste arens ovriga uppgrade-

ringar av verksamheten.

Oilquick investerar
ytterllgare en
NHX8000 iran DMG MORI

FPT starker Duroc Machine Tools
nordiska affarsmodell

Duroc Machine Tool AB har genomgatt en positiv utveckling
under de senaste dren och satsat stort inom flera affirsomraden.
Sedan 2018 har det i Sverige varit med Mikael Hogberg i spet-
sen och han har stérkt organisationen genom att anstilla nya
medarbetare, utdka foretagets produktprogram och investera
inya digitala initiativ, som ska géra Duroc Machine Tool till en
dnnu mer attraktiv samarbetspartner bade nu och i framtiden
pa den svenska marknaden.

"Vi har skapat ett Duroc Machine Tool som kan bista kun-
derna hela vigen. Det géller sdvil inom huvudomradet CNC-
verktygsmaskiner som inom hallande och skdrande verktyg,
samt inte minst industriell automation och robotteknik, samt
ovrig teknik for effektiv metallbearbetning”, konstaterar Mikael
Hogberg.

Service- och forséljningsorganisationerna i de enskilda linder
diir Duroc Machine Tool dr verksamma har stirkts avsevirt och
en rad funktioner har samlats i koncernen, sa att det &r samma
féretag man méter i Baltikum, Finland, Danmark, Norge och
Sverige. Samtidigt har man skapat en dynamisk organisation
som alltid kan ge stdd lokalt, understryker Mikael Hogberg:
“Vi behéver inte danskar till att silja maskiner och verktyg
i Sverige, men & andra sidan dr en effektiv och snabb service
naturligtvis nagot som mycket vél kan stodjas 6ver landgran-
serna”, sager Mikael Hogberg och fortsétter:

"Vi ska i hogre grad dra nytta av de fordelar det ger att
vara en del av en koncern. De separata avdelningarna i de
olika lénderna har alla férutsdttningar att stodja kunderna pa
bésta méjliga sdtt. Och nér ett behov av specialistkompetens
emellanat uppstar kan vi utnyttja vara resurser i de olika lan-
derna, vilket gor det mojligt f6r oss att alltid leverera den bdsta
servicen till vara kunder i Sverige — oavsett projektets storlek
och komplexitet — och det ér en riktig stark férdel”.

Duroc Machine Tool har nu dven Doosan Robotics cobotar
i produktprogrammet f6r robotlésningar som ska anvandas
i metallindustrin, vilket passar som hand i handske for den

positiva utveckling som foretaget fér nérvarande befinner sig i:

“Vi har levererat kompletta och nyckelfdrdiga produktions-
celler till flera platser, ddribland i Sverige, ddr vi har samarbetat
med externa robotintegratérer men enbart haft projektansvaret.
Det kan vi nu uttka med att dven erbjuda alltsammans i en
Doosan-lésning, dér vi kan implementera maskiner och robotar
i en enda I6sning med en gemensam programvaruplattform
som utgéngspunkt”, konstaterar Mikael Hogberg.

Doosan och FPT i hela norden

Aven om Duroc Machine Tool har representerat FPT i Sverige
under flera ars tid har foéretaget nu ingatt ett nytt strategiskt
samarbete med just FPT som gér Duroc Machine Tool till
ensaméterforsiljare och registrerad servicepartner i Norden.
Dirmed kan foretaget nu erbjuda ett &nnu starkare serviceteam
med dnnu fler utbildade FPT-tekniker, som sjalvklart kommer
kunderna till godo. Ingdendet av det nya samarbetet med FPT
dr ett naturligt val for att stdrka var ndrvaro pa den svenska
marknaden.

“Italienarna har sjdlva sett fdrdelarna med en nordisk repre-
sentant och tack vare vara resultat och det naturliga samspelet
med de 6vriga agenturerna, sa dr vi fran och med maj méanad
igdng med ett komplett sortiment av CNC-maskiner fran
Doosan och FPT i alla véara lander”, séger Mikael Hogberg.

Det betyder ocksa att Duroc Machine Tool i framtiden star
for bade forsiljning och service av FPT-maskiner i Sverige och
stirks naturligt inom omradet. Det dr ocksa viktigt att papeka
att alla servicetekniker som skickas ut &r fullt uppdaterade pa de
maskiner som de ska serva samt vilka forberedelser som redan
utforts, understryker Mikael Hagberg och avslojar samtidigt att
man nu inleder en rad nya marknadsforingsmassiga initiativ
i koncernen som ska dka Duroc Machine Tool’s position pa
marknaden med agenturen fér bade Doosan och FPT.

Mer information: www.duroc.com
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Fotograf: Jonas Bilberg

Det kravs nya produk-
tionssatt for att mota
kvalitetskraven pa
gjutna aluminiumdelar.
Nar industrikoncernen
AGES investerar i en ny
gjutteknik sa finns en
flexibel ABB-robot med
som en viktig
mojliggorare.

Industrikoncernen AGES
investerar i ny gjutteknik

L

AGES ér en svensk industrikoncern med spetskompetens
inom pressgjutning och skdrande bearbetning.
Kunderna finns framfér allt inom fordons- och verk-
stadsindustrin, sektorer dér elektrifieringen av bilar och
teknikutvecklingen inom telekom fér med sig nya behov
inom omradet pressgjutning. For att kunna matcha nya

Fotograf: Jonas Bilberg

krav pa bland annat varmebehandling och svetsning
genomfor AGES just nu ett utvecklingsprojekt inom
Rheocasting: en semisolid gjutningsprocess dar smaltan
modifieras for att bli tixotrop. Projektet drivs tillsammans
med Comptech, som &r specialister inom Rheocasting,.

“Rheocasting dr en otroligt effektiv metod for att g
fran rdmaterial till fardig detalj, och vi
har hittat ett maskinkoncept att gora
det pa som vi tror mycket pa. Genom
att samarbeta med Comptech kan vi
dela pa kunskap, och projektet far en
hanterbar risk- och investeringsniva.
Vi kan dessutom sétta in Rheocasting-
utrustningen i vara nuvarande maski-
ner”, siger Anders Magnusson, kon-
cernchef for AGES Industri.

Processen byggd runt roboten
En ABB-robot av modell IRB 4600 spelar
en viktig roll i utvecklingsprojektet dér
den servar den befintliga gjutprocessen.
Rheocasting-processen har byggts runt
roboten, nigot som méjliggdr samma
héga produktivitet och cykeltider som
vid konventionell pressgjutning, men
dér den fardiggjutna komponenten har
betydligt bittre materialegenskaper.
Bade AGES och Comptech har positiva
erfarenheter av ABB:s robotar.
“Comptech dr en teknikleverantor
som vander sig till den globala mark-
naden, och det dr viktigt for oss att ha
medleverantérer som ocksa ér globala.
Att ABB finns i stort sett hela vérlden
med befintliga serviceorganisationer och
support dr extremt viktigt fér oss. En
stor fordel med ABB ar den fantastiska
service vi far nér vi ska projektera véra
installationer. Att man till exempel kan

nmed hjalp av ABB=robot

gd in pa ABB:s hemsida och ladda ner alla modeller pa
robotar underlattar vart arbete oerhort”, sager Per Jansson,
vd for Comptech.

Stor fiexibilitet

P& AGES produktionsenhet i halléndska Unnaryd testkdrs
nu Rheocasting-projektet. Blir slutresultatet lika bra som
testerna visar sa hoppas man pa AGES att investeringen
ska dppna for nya afféarsomraden och nya affarsmdjlig-
heter.

“Under den period som vi startar upp och provkér
projektet sd anvéander vi Rheocasting-utrustningen.

Nér vi inte anvdnder den, utan kor tillverkning enligt
ordinarie principer, da kopplar vi bara ifrdn utrustmingen.
Det ér ABB-roboten som méjliggor den hér stora flexibi-
liteten”, sdger Anders Magnusson.

“Vi pd ABB brinner for svensk industri och for att hitta
18sningar pa utmaningar som féretagen stir infor.

Vi ér déarfor vildigt glada 6ver att fa bidra till AGES
ambition att ligga i framkant och hela tiden utveckla
processer och tekniker for sina och kundernas behov.
Det kénns ocksa vildigt bra att var flexibla robot dr med
i Comptechs losning som en viktig mojliggorare i detta
intressanta gjuttekniksprojekt”, sdger Peter Wik, Areas
Sales Manager pa ABB Robotics.

Mer information:
abb.com

Peter Wik, Areas
Sales Manager pé
ABB Robotics.
Fotograf:

Kim Norman
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David lModig ar Sveriges
framsta entreprenor

Under fredagskvillen utsags David Modig, Modig Machine Tool AB,
till Sveriges framsta entreprenor vid den nationella finalen av EY
Entrepreneur Of The Year. Under galan delades dven priser ut till Arets
kvinnliga stjarnskott, Arets manliga stjarnskott, Basta internationella
tillvixt samt hedersutmirkelsen Arets sociala entreprendr.

Jubileumsupplagan (25:e) av entreprendrsutmirkelsen EY
Entrepreneur Of The Year i Sverige avgjordes under freda-
gen via en digital galafinal fran Grand Hétel i Stockholm.
Huvudpriset tilldelades David Modig fran Modig Machine
Tool AB, och han kommer nu fa representera Sverige i den
internationella finalen i bérjan av juni.

Modig Machine Tool, med huvudkontor i Kalmar,
konstruerar och tillverkar precisionsmaskiner, frimst till
flyg- och fordonsindustrin. Modig Machine Tool har 32
anstillda och omsatte 243 miljoner kronor under 2019.

— Vilken gala vi fick! Det har varit ett speciellt ar dven
for EY Entrepreneur Of The Year, men precis som alltid
har vi fdtt félja, och inspireras av, fantastiska entreprendrs-
resor. Jag vet att juryn hade hdrda 6verldggningar kring
samtliga vinnare, konkurrensen var stenhard. Stort grattis
till alla vinnare, och lycka till David Modig i vérldsfinalen,
sdger Carlos Esterling, ansvarig for EY Entrepreneur Of
The Year i Sverige.

Juryns motivering for David Modig, vinnare av huvud-
priset EY Entrepreneur Of The Year, 16d:

Det krdvs mod att lyckas som entreprendr. Det krivs
driv att komma igen nér efterfragan férsvinner. David
Modig ér en doldis som &r vérldsledande inom sin nisch.
Teknisk briljans och kompromissldst kvalitetsfokus
utmdérker arets pristagare som nu siktar pa rymden. En
egenskap, ett varumarke och ett familjenamn - i David
Modig forenas alla.

Om EY Entrepreneur Of The Year

EY Entrepreneur Of The Year &r en av vdrldens framsta
utmairkelser for entreprendrer. Tavlingen startade i USA
1986 och i Sverige borjade utmérkelsen delas ut 1995. Det

EY
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dr den forsta internationella utmérkelsen fér entreprend-
rer som med tydliga visioner och goda ledaregenskaper
bygger upp framgangsrika foretag. Tavlingen genomfors
pa regional, nationell och internationell niva i fler &n 140
stdder i fler an 60 ldnder. En oberoende jury bedémer
entreprendrerna efter kriterierna entreprendrsanda, ekono-
misk utveckling, strategisk inrikining, inverkan pa omvérl-
den, innovation samt personlig integritet och inflytande.
Vid de regionala finalerna och vid den nationella finalen
i Sverige utses dven vinnare i kategorierna Arets kvinnliga
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stjarnskott, Arets manliga stjdrnskott samt kategoripriset
Bista internationella tillvéxt.

Den forsta entreprenoren att ta hem den prestigeful-
la titeln i Sverige 1995 var Karin Henriksson, da vd pa
Hogia Institutet AB i Stenungsund. Bland vinnarna genom
aren finns entreprendrer fran foretag som Kopparbergs
Bryggeri, Meda, Poolia, New Wave Group, Stadium,
Klarna och Netonnet group.

Mer information: www.ey.com/sv_se/eoy

Soger du kunder i Danmark?

Flere end 40.000 Iaeser Teknovation!

- vil du i kontakt?

salg@teknovation.dk
+45 2688 2684

Teknovation®

Vores Izesere er dine kunder!

www.teknovation.dk
+45 4613 9000
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FC Ma§kin
har salt 2
Migsubishi
tradgnistar!

2021 har borjat bra f6r FC Maskin AB som startade upp mitt i vérsta
corona krisen sommaren 2020. Kénns hérligt att det faktiskt fungerar,
séger agare Fredrik Claesson.

Man har nu sélt 2 Mitsubishi trad gnistar till Svingsta Komponent &
Verktygs AB. Svingsta K & V har valt att investera i tvd maskiner som
har modellbeteckningen MV2400S och maskinerna har ett rorelseomrade
pa 600x400x310mm.

Det som kénnetecknar Mitsubishi’s maskiner dr mycket tillf6rlitlig
tradtradning och hog precision, Till detta kan man ldgga till ett mycket
attraktivt pris.

Maskinerna kommer att levereras i maj ménad.
Vill man veta mera sa ring Fredrik Claesson pa 072-441 10 67

Svangsta Komponent & Verktygs AB:
Svingsta Komponent & Verktygs AB ar ett legotillverkningsforetag spe-
cialiserat mot verktygstillverkning och produktion av metallkomponenter.
Investeringen i nya tradgnistar genomfors som ett led i att ka kapaci-
teten och precisionen i verktygstillverkningen och dven ge kapacitet for
produktionskérning av tradgnistade komponenter till externa kunder.
Var strdvan dr att vara en partner genom hela kedjan fran idé till
l6pande produktion for att erbjuda vdra kunder innovativa och kost-
nadseffektiva losningar for stansade/ pressade detaljer.

Mer information:
www.mitsubishi-edm.de
www.svangstakomponent.se
www.fcmaskin.se

Dubbelt upp for Migu lekaniska

2020 blev ett riktigt bra &r och det svarvas for fullt hos Migu
Mekaniska i Tidan.

Migu ar ett hogteknologiskt foretag inom skidrande bear-
betning. Med lang erfarenhet i kombination med en modern
maskinpark erbjuder Migu unika och kundanpassade 16s-
ningar i komplexa material. Maskinparken bestar idag av 12
stycken 3- och 5-axliga svarvar med hog automationsgrad,
dédr majoriteten av maskinerna kommer ifran kvalitetsmarket
DMG MORL

Under varen 2020 gick tankarna kring en ny investering
och valet landade pa en ny DMG MORI NLX2500SY med
portalladdare LG10. Beslutet grundades pé de goda erfaren-
heter foretaget har haft med en tidigare liknande maskinin-
vestering fran 2010.

“Lésningen med portalladdning passar véldigt bra till
vara detaljer och vi far en vildigt hg utnyttjandegrad med
detta koncept.” sdger Jakob Andersson VD.

Det roliga &r att innan den hir investeringen kom pa plats sd var Migu pa
hugget igen och bestillde ytterligare en NLX2500SY fran DMG MORL Den har
gangen var det en maskin utrustad for stingmatning eller for robotladdning. Det
hér var en lagermaskin hos DMG MORI s& den maskinen levererades fére den
med portalladdning.

“Nu far vi lugna ner oss ett tag,” séger Jakob, “Leverans och igangkérning av
de nya maskinerna har gatt mycket bra och 2021 har borjat precis som vi vill. Vi
dr i en expansiv fas och det &r riktigt kul.”

Genom DMG MORI Finance har Migu kunnat investera och ta férdel av de
attraktiva leasingsvillkoren som erbjuds. En av fordelarna dr att den forsta avgiften
pa maskinen inte kommer forrdn méanad sju efter att maskinen 4r levererad och
igangkord. Det hdr betyder att maskinen kan producera och jobben faktureras
innan den forsta avgiften ska betalas. “Det blir allt vanligare att kunderna utnyttjar
var egen finans och de férdelar som finns med att har en speaking partner” siger
Peter Smith, séljare pa DMGMori.

Mer information: www.dmgmori.com

Il P4 bilden ser vi
8 portalladdarens bana

Rrmgaget l e _ ._ j P4 bilden ser vi Jesper
Andersson, produktionsingen-
jér och Jakob Andersson, VD
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