Hagby-Asahi effektiviserar verktygsproduktion
med avancerad CAM och CNC teknik.

Foretaget

Hagby-Asahi AB grundades 1960 med namnet Hagby Bruk AB for tillverk-
ning av utrustning fér prospekteringsborrning fér gruvindustrin och
avrivningsverktyg for verkstadsindustrin. Samarbetet med Asahi Diamond
Industrial, Tokyo (noterat pa Tokyo-bérsen) inleddes redan 1972 och sedan
1989 dr Hagby-Asahi ett heldgt dotterbolag. Utveckling och tillverkning sker
i Nora ca 3 mil norr om Orebro. Produkterna sdljs 6ver hela vérlden, och
Hagby—Asahi har idag ca 100 anstéllda och omsétter ca 130 miljoner
Hagby har tre affarsomraden. Den gemensamma namn aren for de tre
affdrsomradena dr att Diamant och/eller CBN* anvdnds i samtliga produkter.
Omrade Gruv: Har tillverkas maskiner, borrror och borrkronor fér mineral-
prospektering. Diamant anvénds i borrkronorna. Omrade Bygg: Har tillver-
kas Diamantverktyg och maskiner for sagning och haltagning i sten och
betong. Diamant anvénds i skdren pa sagklingorna samt i borrkronorna.
Omréde Verkstadsindustri: Precisionsverktyg med Diamant och CBN, bl.a
slipskivor, heningsbrynen, diamantskarpverktyg for keramiska slipskivor. Har
tillverkas dven skarande verktyg, bestyckade med PCD** for bl.a. aluminium,
grafit, och kompositer, samt stéd och referensdetaljer med PCD for framst
slip-och matoperationer.

Kundorderstyrd tillverkning av skérande verktyg
Hagby gick direkt fran ritplankan till 3D CAD redan 1989, och sedan 1996
konstruerar man i Solid Edge. De skdrande verktyg man utvecklar dr samt-
liga specialverktyg som tillverkas i sma serier, oftast 1-3 verktyg. Hagbys
kunder anvander dessa specialverktyg for att fa ner produktionskostnader,
ofta inom serieproduktion. Verktygen dr alltid kund- och produktanpassade.
Varje verktyg har ca 6-8 tillverkningsoperationer, och den inledande opera-
tionen dr svarvning/frésning av sjalva verktygsstommen. Da man inte kan
pabdrja efterféljande operationer innan stommen &r framtagen medfér detta
att ledtiden och ddrmed leveranstiden &r helt beroende av ndr den ar klar.
Tidigare képte man sina
stommar hos underleve-
rantérer. For att fa ned
ledtider och kostnader
besl6t man att ta hem
~ hallar-tillverkningen och
samtidigt investera i 3D
CAM och 1amplig NC-ma-
skin.

Ovan: CADmodell pa en stomme

Flodet fran kundorder i korthet:

1. Specifikation fran kund
Konstruktion av verktyg
Framtagning av stommar
Framtagning av skar
Lédning skar
Form- och lagesslipning av skar
Markning, packning och leverans

No v~ wN

Komplexa produkter kréver avancerad maskin

Da produkternas form krdver bade svarvning och frdsning samt bearbetning
i lutande plan sa var maskinalternativen antingen en 2-axlig svarv + en 5
axlig fras, eller en fleraxlig svarv med verktygsmagasin. Férdelen med att fa
detaljen fardig i en maskin var tilltalande och ekonomisk. Valet blev darfér en
Mazak Integrex 400 med 40
verktyg samt C-, Y- och B-axel.
Man hade redan fran bérjan
bestdmt sig for att all program-
mering skulle ske i CAM-syste-
met. Kortast mdjliga vdg fran
konstruktion till produktion alltsa,
genom att nyttja samma solid i
CAD och CAM. Man utvarderade
ett flertal olika CAM system, och
vid utvédrderingen sag man till
referenser, sdljfértagets organi-
sation och férméga till stéd vid
installation, postprocessor-
hantering, support och utbild-
ning. Valet foll pa GibbsCAM fran
Fructus Data AB.

Viktor Livv (operator/CAM-program-
merare) och Ola Linden i samsprak
vid Integrex maskinen.

Effektiv implementering av CAM

Nar maskinen kommit pd plats installerades GibbsCAM pa en dator direkt vid
maskinen (ShopFloorProgramming). Operatdrerna fick handhavande-utbild-
ning pa maskinen av Ravema pa plats i Hagby. Mikael Bagge fran Fructus
Data tog dérefter vid, och i samarbete med operat6r och tekniker fran
Ravema gjordes en genomgang av maskinens parametersattningar, samt
anpassning av Gibbs postprocessor. Eftersom det beroende pa optionsval etc
forekommer skillnader mellan olika Integrexmaskiner valde man att utféra
anpassning pa plats hos Hagby. Detta visade sig vara s pass effektivt att
installationen efter en dags anpassning var s gott som driftsklar. Férst nu sa
skickade Hagby personal pa CAM-utbildningen. Totalt utbildades 4 personer
varav 3 skulle vara direkt inblandade. 2 operatdrer (2-skift) pa maskinen och
1 person fran konstruktion. Tanken att ha en konstruktér med pa utbild-
ningen var att ge en inblick i méjligheter och begrdnsningar hos maskinen sa
att man redan vid konstruktionen skulle kunna ta hansyn till tillverkningsme-
tod. Till saken hdr att maskinen riggats med 30 fasta verktyg. Att konstruktd-
ren dven kdnner till dessa medverkar till kad férstaelse, och hjalper till att
korta ledtider och
sanka kostnader. D&
anpassningen till storre
delen redan var utférd
kunde Hagbys personal
direkt efter kursen
omvandla sina nyvunna
CAM-kunskaper till
verkliga detaljer, istdllet
for att fastna i en
funktionsoduglig post-
Processor.

Simulering i GibbsCAM, frésning av stomme

forts pa sid 2...

GibbsCAM i praktiken
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Hagby effektiviserar, forts...

Kontinuerlig férbattring...

Efter utbildningen har man sedan kontinuerligt arbetat med att férfina postprocessor och
verktygsuppsattning. Postprocessorsarbetet sker direkt genom att operatéren e-postar sina
onskemal till Fructus som sedan modifierar och returnerar forbéttringar per mail. Genom det
nara samarbetet mellan konstruktér och operatdr har man ocksa kunnat reducera arbetet
med toleransmattsattning pa ritning. Man arbetar med solider som ligger "mitt i tolerans”
och ger endast huvudmatt via 2D-ritningsunderlag. GibbsCAM uppdaterar sedan automatiskt
verktygsbanor vid dndring av konstruktion vilket medfor ytterligare tidsbesparingar.

Total genomfdrandetid for hela installationen har varit ca 3,5 ménader.

Sammanfattning

Malet fér Hagby var att fa ned ledtider och kostnader. Detta har uppnéatts éver férvantan,
speciellt vad géller framtagningen av verktygsstommar dér ledtiden tidigare var 3-5 veckor
och nu dr ca 2 veckor. Teoretiskt kan man nu ta fram en ny héllare pa bara ndgra dagar.

Var ligger vinsterna? Vilka évriga delar i kedjan paverkades?

Leveranssakerheten:

Man har nu full kontroll éver framtagningen av produkten och darmed hégre leverans-
sakerhet.

Konstruktion/utveckling:

Overféring av information till maskinoperatéren &r enklare. Tidigare saknade man dessutom
aterkoppling fran operatdren med forslag om férenklingar i konstruktion. Mer produktions-
vénliga konstruktioner i CAD ger dven tidsbesparingar i CAM.

Programmering/Tillverkning:

Konstruktionen dr anpassad till maskinen och dess verktygsuppséttning. Samtliga verktyg
och skardata finns forlagrade i GibbsCAM. Ingen "traditionell” programmering gérs. Att
ldgga all programmering i GibbsCAM gav ett konsistent arbetssétt som resulterade i korta
programmeringstider. | dagsldget har man natt tider pa mindre &n en timme fran
CAD-modell till fardig bearbetad detalj.

Négra synpunkter kring projektet
Mikael Bagge pa Fructus tycker installationen varit intressant d& Hagby haft en vél anpassad
ambitionsniva och preciserat sina 6nskemal pa ett for projektet bra sétt. Vidare tycker
Mikael att greppet med att skicka med en konstruktdr pa utbildningen och dven att lata
konstruktéren generellt delta i implementeringen
av det nya arbetssattet har varit lyckat. Mikael
papekar ocksa att Mazak Integrex tillhdr skaran
av komplexa maskiner att styra och att GibbsCAM
tidigt avsatte resurser for just denna typ av
maskiner vilket visar sig i form av en problemfri
uppstart.

Ola Linden pa Hagby-Asahi pekar pa vikten av
att inte std ensamma med en maskin och en
programvara efter inkGpet vid genomforandet av
ett sadant hdr projekt. Sdval maskin som pro-
gramvara och bolagen som levererat desamma
har val tackt de dnskemal som vi haft menar Ola.

Vad &r CBN och PCD?

* CBN: Cubic Boron Nitride, ar ett artifi-
ciellt syntetiskt material som endast diamant
overtraffar i hardhet. Olikt diamant sa ar
CBN stabilt under héga temperaturer, upp
till 1000 GRADER Celsius

** PCD:Polycrystalline Diamond. Bestar av
ett sintrat diamantlager 0,3-1,5 mm tjockt
pa en skiva av hardmetall. Bitar av skivan
kan skéras ut och utnyttjas som eggar ellef
som slitytor. Diamantens extrema hardhet
ger odvertraffad livslangd till verktygen men
framfor allt liten mattspridning och mins-
kade stélltider.

Mer information om Hagby Asahi:
www.hagby.se

Till vanster:
Tre fardiga stommar, samt solid-
modell i GibbsCAM

GibbsCAM i praktiken

060320 Kundcase GibbsCAM: Hagby Asahi. Copyright Fructus Data AB 2006




