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VERICUT FORCE GER 20%
VERKTYGSKOSTNADSBESPARING
PER KOMPONENT
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Fallstudier



ELE Advanced Technologies, en ledande brittisk tillverkare av
turbindelar for flyg- och kraftgenereringssektorerna, drar
nytta av Vericut Force-programvaran for att minska sina
forbrukningskostnader (skarverktyg) med imponerande 20 %
per komponent. Detta kommer utbver en minskning av
cykeltiderna med 11 %. Tillsammans innebar dessa besparingar
att ELE Advanced Technologies ar pa vag att uppna en aterbetalningstid
(ROI) pa mindre &n 12 manader, vilket hjalper foretaget att forbli
konkurrenskraftigt gentemot nyckelkunder i ett ekonomiskt klimat dar
tillverkningsinflation och
kostnadspress fortfarande ar hoga.

Med sitt toppmoderna huvudkontor
och tillverkningsanlaggning i Nelson,
Lancashire, med 180 anstallda, har ELE
Advanced Technologies vuxit avsevart
sedan starten 1955 da foretaget
levererade delar till lokal industri. Idag
omfattar leverantdrens globala
kundbas valkanda multinationella
foretag sdsom Rolls-Royce, Safran, GE
Aerospace och Siemens.

Privatagt sedan en management buyout ar 2000 gar verksamheten starkt hos ELE
Advanced Technologies. Narliggande mark har avsatts for framtida expansion och kan
snart tas i bruk. Den nuvarande anlaggningen i Nelson har varit foretagets hemvist de
senaste tre aren, och gav initialt 40 2% mer produktionsyta - men kraftiga investeringar
gjorde snabbt att dven denna yta fylldes.

Multinationella anlaggningar

Medan den brittiska anldggningen tillverkar heta gasvagsprodukter sdsom turbinskivor,
munstycksringsegment och tatningar, har foretaget - som omsatter cirka 25 miljoner
pund - aven en anlaggning i Slovakien med 40 anstallda, dar man producerar delar som
turbinhéljien. Komponenterna som tillverkas av ELE Advanced Technologies varierar i
storlek frdn 25 till 1 000 mm och tadcker darmed hela turbinbehovet for flyg- och
kraftindustrin - vilket ger foretaget en tydlig marknadsdifferentiering.

"Vi har manga nischade processer anpassade till tillverkning av turbindelar, sdsom
STEM-borrning (salpetersyraetsning), kapillarborrning och snabbhals-EDM-borrning,”
forklarar tekniske direkt6ren David Dudley. "Vi har aven creep-feed-slipning,
dubbelhjulsslipning och VIPER-slipning i var 50 000 ft2 stora verkstad,
tilsammans med flera EDM-maskiner och fyr-axliga horisontella
bearbetningscenter. Vi arbetar treskift, 24 timmar om dygnet




mandag till fredag, samt ett helgskift.”

ELE Advanced Technologies har lange
anvant Autodesk PowerMILL 3D
CAM-programvara och
Vericut-simuleringsprogramvara, dar
den senare bidrar till att undvika
kollisioner och skydda bade dyrbara
maskiner och komponenter.

"Vart team av produktionstekniker lade
till modulen Vericut Force sommaren
2025 eftersom vi ville minska kostnaden
for vara forbrukningsvaror,” sager David
Dudley. "Vi ser 8rliga kostnadsodkningar fran vara leverantorer, samtidigt som vi upplever
tryck frdn kunder att sanka priserna. Vi visste att Vericut Force kunde motverka dessa
kostnadsutmaningar genom kortare cykeltider och, annu viktigare, genom langre
verktygslivslangd.”

Exotiska legeringar

For sina grovfrasningsprocesser forlitar sig ELE Advanced Technologies i hdg grad pa
specialtillverkade solidkarbidverktyg som anvands for att bearbeta exotiska metaller som
nickelbaserade superlegeringar och titan. Dessa material har egenskaper som gor dem
motstdndskraftiga mot de extrema driftstemperaturerna i en gasturbinmotor - men just
dessa egenskaper gor dem ocksa mycket svara att bearbeta.

"Vi bjod in Vericut till att halla en
presentation om Force hos oss,” berattar
David Dudley. "Men det 1at nastan for bra
for att vara sant, sa vi bad om att fa prova
Force pa en nyckelkomponent - en del
som &r designad for en av varldens
storsta IGT-motorenr.”

Komponenten bearbetas i en exotisk

legering i ett Kitamura Mycenter
HX550iG fyr-axligt horisontellt
bearbetningscenter. Den har 1ang

cvkeltid och htga
forbrukningskostnader, dar flera
frasar normalt behdver bytas innan delen ar fardig.

Efter endast tvd dagars utbildning - vilket visar programvarans




anvandarvanlighet och korta inlarningskurva
kunde ELE Advanced Technologies bdrja anvanda
Vericut Force pa sin komponent.

Baki Huna, senior produktionstekniker pa ELE
Advanced Technologies, berattar:

"Det fantastiska med Vericut Force ar att du har ett
val. Du kan minska cykeltiden ELLER 0©ka
verktygslivslangden, ELLER hitta en balanserad
kompromiss. For denna komponent var minskning
av forbrukningskostnader viktigast, sa vi blev
mycket glada Over att se att VVericut Force gav upp
till 20 % besparing i verktygskostnader p3d vissa
produkter. Eftersom verktygen for att bearbeta
dessa exotiska material ar dyra &ar detta en
betydande minskning sarskilt nar det
multipliceras 6ver tusentals komponenter varje ar.
Vericut Force gav dessutom en cykeltidsbesparing
paN,2%.”

Kraften i Force

De flesta CAM-system justerar inte for forandrade skarforhallanden och kompenserar i
synnerhet inte for spanfortunning. Spantjockleken &ar den viktigaste parametern vid
bearbetning - inte matningshastigheten, som

Allt detta uppnas utan att kompromissa med kvaliteten - en avgorande faktor for
ELE Advanced Technologies och dess kunder. Foretaget ar stolt over sin
konsekventa leverans av hogkvalitativa produkter och innehar bade AS
ISO 9001 kvalitetscertifieringar. ELE &r dessutom

9100 och

manga tror. Vericut Force justerar
automatiskt spantjockleken for varje
verktygsoperation med hjalp av
Vericut-kalibrerade material och
analys av verktygsingrepp snitt for
snitt.

Force haller spantjockleken sa
konstant som mogjligt genom att
justera matningen block for block i
NC-koden, och kan till och med lagga
till block vid behov for att uppna
optimal bearbetning. Resultatet?
Kortare cykeltider och/eller langre
verktygslivslangd.




NADCAP-godkant for NCM (Non-Conventional Machining) och NDT (Non-Destructive
Testing).

Ett hallbart steg framat

Ytterligare fordelar med att tilldmpa Vericut Force pa& komponenter hos ELE Advanced
Technologies ar 6kad hallbarhet genom langre verktygslivslangd. Foretaget ar engagerat
i att driva hallbarhet och arbeta mot netto noll-mal, bade i den dagliga verksamheten och i
de produkter man levererar. Dessutom skapar Vericut Force en battre helhetsprocess,
eftersom programmet inte langre beh6ver stoppas for verktygskontroller, och
verktygshallarna inte l1angre skadas av slitna skan.

"Vi berdknar aterbetalningstiden for Vericut Force till mindre &an 12 manaden,” sager David
Dudley. "Vart team av produktionstekniker tillAmpar nu Force pa flera andra frasta
komponenter som i dag har 1&dnga cykeltider och/eller hog verktygsforbrukning.”

| forlangningen kan alla frdsta komponenter hos ELE dra nytta av Force, inklusive
grafitelektroder som anvands i sdnkgnistningsprocesser (EDM).

"Vi har fér narvarande tre maskiner pa plats for detta &ndamal,” fortsatter han. "Vericut
Force kommer att bidra till kortare cykeltider och frigora kapacitet pd dessa maskiner,
vilket i sin tur kan eliminera behovet av nya investeringar. Vi gor allt vi kan for att m6ta den
Okande marknadsefterfrdgan pa extra kapacitet, men att kdpa fler maskiner eller uttka
produktionsytan ar kostsamt. Force erbjuder en betydligt mer kostnadseffektiv [6sning.
Det visar ocksd vara kunder att vi &r proaktiva och innovativa i att minska kostnadspress
fran leverantdrer - utan att behéva hoja priserna.”




