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LEAX Skaraborg
tredubblade sin
produktion

Malsattningen péa Leax ar att pa forhand kunna planera s& manga
verktygsbyten som majligt pa sé fa stopp som mojligt.

P& sid 5-7 kan du lasa om hur LEAX Skaraborg i
Falkdping kunnat géra stora kostnadbesparingar tack
vare byte till vart nya svarvskar LOGIQ4TURN CXMG.
Numera klarar man 800 bitar mot tidigare 240 och det till
samma inkdpskostnad.

Jag vill ocksa passa pa och sla ett slag fér var
nystartade sida pa LinkedIn. Ar du med p4 LinkedIn
hoppas jag att du vill bérja félja oss fér information
om savdl produkter och aktiviteter som mycket
annat. Vi ses pa LinkedIn!

/Annika Peterson

DR

Weine Werlevik, VD

Ak med oss till EMO i Hannover

| september ar det som bekant dags fér EMO-
massa i Hannover igen. Vi arrangerar aven i ar vara
uppskattade resor ner till massan och jag hélsar dig
valkommen att folja med. Valj mellan flyg fran Arlanda,
19-21/9, eller buss fran Jonkdping/Vetlanda,18-21/9.
Kontakta oss for mer information om pris for resorna
samt program eller for att anmaéala dig. Foérst till kvarn
géller.

Huvudsponsor for QUIZ

Som du kanske har sett sa ar vi en av tva huvud-
sponsorer for de 8 Quiz om sk&rande bearbetning
som finns pa Manufacturing Guides hemsida. Har
du testat dina kunskaper? Quizen handlar om allt
fran verktygsslitage och -material till svarv- och
frésresultat. Ett kul satt att 1ara sig lite mer. Utmana
garna dina kollegor i dessa kunskapstest. Du hittar
Quizen pa www.manufacturingguide.com/sv/quiz

Trevlig sommar och semester!

// Weine ventil!
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THREE FLUTE CHAMDRILL

LastOPPSborr med 3 Tom Larsson

effektiva skareggar

Var SumoCham-familj har nu fatt tillékning med

ett 3-skarigt I6stoppsborr. Eftersom antalet

skareggar har 6kats med 50% séa kan du nu
6ka matningen och darmed din

:

» produktivitet med 50%.
s g Den nya borrspetsen rekommenderas i o . ) )
.~ forsta hand for kortspanande Tom borjade hos oss den 1 maj och ar anstalld som
é é material och i stal. K och P material. Saljcoach for vara séljare i sddra Sverige. Tom kommer
Sjlvcentrerande borrspets, ingen narmast fran en séljtjanst pa Fortiva och innan dess

jobbade han hos oss som séljare. Vi har darfor nojet att
halsa honom valkommen tillbaka.

Du nér Tom pa tel 070-246 07 77 eller TomL@iscar.se.

forborrning. Tre skareggar ger dig ocksa
battre rundhet och battre koncentritet.

Unik design péa skarinspanningen som
ytterligare dkar antalet bestyckningar i
skarbdararen.

Sverker Bihagen

Diameteromrade 12-25,9 mm med
j / 0,1 mm intervall. Skarbarare 1.5xD,
3xD och 5XD, cylindriskt alternativt
weldoninspanning. Kundanpassade borr
med bl a fasskar som semistandard.

Sverker ar var nya Teknikchef och dven han boérjade
hos oss den 1 maj. Sverker har en gedigen erfarenhet
nar det géller skarande bearbetning, Narmast
kommer han fran Accu Svenska AB som jobbar med
minimalsmaorjning.

Du nér Sverker pa tel 070-675 53 01 eller
SverkerB@iscar.se




Tredubblad produktion med ett enda

svarvskar

Leax Skaraborg bytte till
Iscars nya skar CXMG
for invandig svarvning av
en drivaxel. Resultaten
var 6verraskande. For
samma pris som gamla
skaret fick Leax ett skar
med fyra skdreggar
istéllet for tva.

Dessutom klarade varje
egg 200 bitar istallet for
120 som tidigare.

Text: Eva Lilja Norrman
Foto: Johan Pehrson

— Att kunna svarva 800

bitar istéllet for 240 till
samma inkdpskostnad som
tidigare. Det &r en dramatisk
kostnadsinbesparing for

en till synes liten forandring

i verktygsuppsattningen,
séger Daniel Sandblom,
produktionssupport pa Leax i
Falkdping.

Daniel Sandblom har det tekniska ansvaret for svarvarna
pa Leax i Falkdping. | jobbet ingdr bland annat inkdp

av svarvverktyg samt tester och utvarderingar av nya
verktyg. Han beréttar att féretaget kdper verktyg fér ca 3
miljoner om aret och att merparten &r svarvverktyg.

Daniel var inte riktigt ndjd med kvaliteten pa det

gamla svarvskaret. Nar Iscar lanserade nya skarserien
Logig4turn foreslog Olof Helgesson pa Iscar att Daniel
skulle testa CXMG-skaret. Det blev ett test som slutade
med att Daniel pa stédende fot beslutade att byta och
testskaret fick sitta kvar i maskinen.

Det nya CXMG-skéret ar ett dubbelsidigt positiva skar,
med 4 eggar. Skaret ar rombiskt med 80° spetsvinkel
och finns for bearbetning av gjutjarn, stal, rostfritt stal
och hégtemperaturlegeringar. Inspanningen av skaret i
den laxstjartformade fickan ger 6verlagsen stabilitet och

— Bytet till Iscars svarvskar CXMG gav en dramatisk kostnadsinbesparing, sager Daniel Sandblom,
produktionssupport pé Leax i Falkoping.

Okad livslangd. Hallare finns med eller utan invandig
kylning.

Sex produktionslinjer

Hos Leax Skaraborg arbetar ca 75 personer i treskift
med bearbetning av gjutjarn, stal och aluminium.
Verksamheten gar for fullt vilket innebéar en del helgpass.
Har bearbetas runt fyra miljoner komponenter om éret.
Stérre kunder ar Volvo personbilar, Volvo lastvagnar,
Scania och ABB Robaotics.

| verkstaden finns ett trettiotal maskiner. Flertalet
uppdrag ar omfattande och belagger hela
maskingrupper, dygnet runt dver flera &r. Fem
helautomatiserade produktionslinjer ar vikta for komplett
bearbetning av specifika bilkomponenter. | linjerna utférs
moment som svarvning, frasning, gradning, hardning,
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forts. fran féregdende sida

ytbehandling och tvatt.

| solitérsvarvarna handlar det om flera seriebyten under
samma dag. Bearbetningstiden per komponent kan
variera fran en halvtimme upp till flera timmar.

— Verktygen vi valier maste vara forutségbara och hélla
hog kvalitet. Det handlar helt enkelt om att pa férhand
kunna planera sd manga verktygsbyten som mojligt pa
sé& fa stopp som majligt och att samtidigt kunna forbruka
verktygen optimalt, sager Daniel Sandblom.

Han berattar att i upphandlingen av féretagets senast
tillkomna produktionslinje fér balansaxlar valde man
Iscar-verktyg rakt igenom. Flera leveranttrer hade bjudits
in att komma med férslag till 16sning.

— Det som ar viktigt for oss ar verktygens livslangd,
att de &r mattstabila och inte gar sénder samt har
ganska férutsagbara egenskaper —— detta tycker jag
Iscar levererar. Dessutom blir ytkvaliteten jattefin efter
bearbetning med Iscar-skér, séger han.

Kort om Leax Group

Leax Skaraborg ingér i Leax Group — en internationellt
verksam koncern. Gruppen har knappt 1 300 anstallda.
Forséliningen ar 2018 uppgick till 1,8 miljarder kronor.
Gruppen utvecklar produkter och erbjuder mekanisk
bearbetning fér fordonsindustrin, gruvindustrin och till
dvrig tillverkningsindustri.

Fem helautomatiserade produktionslinjer ar vikta for komplett bear-betning av
specifika komponenter.

Operatdr Lisa Sandberg dvervakar produktionen i den nya tillverkningslinjen
for balansaxlar.



S
ISCAR CHESS LINES

Operator Rickard Graaf och Daniel Sandblom, produktionssupport, Drivaxel fére och efter svarvning.
kontrollerar kvaliteten pa svarvningen av drivaxlarna.

Lisa Sandberg i full fard med ett verktygsbyte. Borrning av dubbhal i Iscar-verktyg i arbete.
balansaxel.

o Sa
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ISCAR TORGMILL - flexibel frasfamilj dar fyra skar-
geometrier passar i samma fraskropp

TORG6MILL har designats for ett brett utbud
av applikationer for bade formfrasning och
generell bearbetning. 4 olika skidrgeometrier
passar i en och samma fraskropp

¥ | !i

Kundnytta:

e \erktygsdiametern &ndras inte trots skar med
olika hérnradier

e Designen pa skarbararen majliggdr frasning av
sl&ppningar

e Kylkanaler mynnar ut vid varje skaregg

¢ Dubbelsidiga skar med 6 skareggar

e Stor positiv spanvinkel

L4 LR

TR45 TR90 TRFF

SLIMSLIT - Marknadens smalaste slitsfras med
utbytbara vandskar

SLIMSLIT-slitsfrasen SGST ar marknadens
smalaste vandskarsslitsfras med skarbredd
0.8-1.2 mm. | denna slitsfras sitter de nya
SLIMSLIT-skaren GFT.

Egenskaper:

e Skarbredd: 0.8-1.2 mm

e SGST finns tillgangliga i @32-63 mm

e Monteras pa cylindriska skaft med invandiga
kylkanaler med framre radiellt riktade utgangar.
Skaftstorlek: 16, 20 och 25 mm

e HOog produktivitet: klarar 3 ganger hdgre hastigheter
och 5 ganger hégre matningar jamfort med HSS-
frésar
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CUT-GRIP GIMT - skidr med avancerad spanformning
for sparstickning och svarvning

GIMT ar ett nytt sparsvarvningsskar i CUT-
GRIP-familjen. Detta skar ar optimerat for
sparstickning och langdsvarvning, bade fin och
grov, samt flankstickning. Manga skar klarar
en eller tva av dessa applikationer men valdigt
sallan allihop vilket gor detta skar unikt.
Skaren finns tillgdngliga i skarbredd 3, 4, 5 och
6 mm.

Kundnytta:

o Effektiv spankontroll i ett stort skérdataomrade

e Optimerad for stél med fungerar mycket bra aven
for rostfritt stél och hégtemperaturlegeringar

e Kostnadseffektiv [6sning

e Minskat lagerbehov

HELISMILL -
Nytt 5 mm’s utokar frasfamiljen HM390

HM390-familjen bestar sedan tidigare av
frasskar i skarstorlek 7, 10, 15 och 19 mm
och nu tillkommer d@dven 5 mm’s skaret
HM390 TPKT 0502PDR med tillhérande
fraskroppar, @10-16 mm. Dessa nya

sma skar och fraskroppar gar under
produktnamnet HELISMILL och ar avsedda for
applikationer traditionellt avsedda for solida
hardmetallpinnfrasar.

Kundnytta:

e Avancerad geometri som reducerar skérkrafterna
och ger en mjuk bearbetning

e Mogjlighet till rampning

e Genomgaende kylkanaler som
riktar kylmedlet direkt till varje
skaregg

e HoOg avverkningshastighet

e Stabil bearbetning tack vare
tattandade fraskroppar

e ap upp till 3.5 mm

ISCARNYTT
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Industri 4.0 och dess effekter pa form-

verktygsbranschen

For ISCAR, liksom for alla tillverkare av
skarande verktyg, ar formverktygsbranschen
ett mycket viktigt kundsegment. Denna
bransch férbrukar allt stérre mangder verktyg,
och héjer dessutom standigt kraven, vilket har
en betydande inverkan pa utvecklingen av nya
skarande verktyg. Att kunder &r intresserade
av verktyg som ger hégre produktivitet, battre
tillférlitlighet och precision galler for alla
metallbearbetande branscher.

Text och bild:
Andrei Petrilin, Technical Manager, Iscar Ltd

Materialet, maskinbearbetade former och

speciella bearbetningsstrategier &r tre faktorer

som kénnetecknar tillverkningen av press- och
formverktyg, vilket staller sarskilda krav pa de
skarande verktygen. Enligt ISCAR ar det nddvandigt
att ta ett helhetsgrepp som utgéar frén dessa tre
faktorer vid utvecklingen av verktyg, samt dra nytta
av digitaliseringen, for att skapa lyckade I6sningar fér
press- och formverktygsbranschen.

Utmanande material

Oftast ar materialen i press- och formverktyg stal som
ar hardat. Arbetsstyckets hardhet &r en viktig faktor
vid valet av sort och sk&rgeometri. Vid reparation

av slitna eller skadade press- och formverktyg,
anvands olika metoder for att terstalla skadade

ytor. Bearbetning av reparerade ytor kr&ver skarande
verktyg som kan bearbeta en kombination av mycket
hérda och relativt mjuka materiallager.

Komplicerade former

Typiskt for press- och formverktygens arbetsytor ar att
de har komplicerade tredimensionella former. Darfor
ar det viktigt att de skérande verktygen kan bearbeta
effektivt i tre dimensioner. Ett verktyg férvantas ha

de n6dvandiga egenskaperna for att ge exakt form
och ytfinhet, och att ha tillracklig livslangd for att
kunna bearbeta hela formen eller sektionen i ett enda

arbetsmoment.

Bearbetning

Svarvning, frasning, borrning, brotschning och andra
metoder anvands vid tillverkning av press- och
formverktyg. Den vanligaste bearbetningsmetoden
ar frasning p g a 6vervagande icke roterande
arbetsstycken, komplexa former och stora krav pa
avverkningsvolymer.

Det standiga behovet av att dka produktiviteten

vid tillverkning av press- och formverktyg har

lett till att formverktygsbranschen blivit en
féregangare inom avancerade bearbetningsmetoder
sé& som hoghastighetsfrasning (HSM) och
hégmatningsfrasning (HFM), samt med att utveckla
effektiva bearbetningsstrategier. ISCAR har genom
aren framgangsrikt samarbetat med foretag i
formverktygsbranschen, och har standigt forbattrat
sina lésningar genom att introducera nya produkter och
uppgradera de befintliga.

Hardmetallsorter

Inom press- och formverktygstillverkningen anvands
ofta igelfrésar for grovfrasning av halrum och breda
kanter. Frasarna arbetar under hdg belastning, och
hardmetallsorten pa skaren ar en nyckelfaktor for att
forbattra verktygens livslangd. Under de senaste aren
har ISCAR lanserat IC845, en hardmetallsort bestdende
av ett nytt hart substrat med ett nanolager PVD
belaggning som har SUMO TEC efterbehandling. Denna
sort ar sarskilt utvecklad for skdrande bearbetning med
kraftig stdtbelastning.

ISCAR:s sortiment av solida hardmetallpinnfrasar har
kompletterats med hardmetallsorten IC702, som ar
avsedd for effektiv bearbetning av harda material (upp till
HRC 65).

Avancerad profilfrasning

Vid bearbetning av komplexa ytor &r frasar med runda
skar och fullradie-frasar de verkliga arbetshastarna.
ISCAR erbjuder formverktygstillverkarna ett stort
utbud av vandskarsfrasar, pinnfrasar med utbytbara
skarhuvuden och solida hardmetallpinnfrasar. De
skiljer sig at vad géller storlekar, noggrannhet,
monteringsmetod (skaft- eller dorn-montering) och




olika anvandningsomraden beroende pa arbetsstyckets
hardhet.

Formverktygsbranschen har en stor andel sma och
medelstora tillverkare. For dessa tillverkare ar verktygets
mangsidighet (multifunktionalitet) en viktig faktor vid valet
av verktyg.

Med den senaste LOGIQ-kampanjen lanserade ISCAR
en ny produkt sarskilt inriktad pa& denna utmanande
marknad — ett sortiment av TORGMILL-frAsar med
vandskar. | en TORBMILL-fras (bild 1) kan skar med
fyra olika geometrier monteras. Beroende pa vilket
skér som monteras omvandlas frasen till en toroidfrés,
90°-fras, 45°-fras eller ett hdgmatningsverktyg. Frasen
kan anvandas for bearbetning av tredimensionella ytor,
kanter, plana ytor, faser eller som en produktiv grovfras
med hdég matning.

Innovativ teknik

Hbgmatningsfréasning och héghastighetsfrasning

visade sig vara kraftfulla metoder for att dramatiskt

bka produktiviteten och minska behovet av manuell
efterbearbetning vilket ledde till vasentligt kortare
produktionstider. Att formverktygsbranschen lyckades
mota den under 1990-talet starkt Gkade efterfragan pa
press- och formverktyg, berodde till stor del pa att dessa
effektiva metoder lanserades just da.

Hoéogmatningsfrasning

ISCAR:s sortiment av hdgmatningsfrasar (kallas aven
fast feed eller FF) ar ett av de storsta pa marknaden.
Sortimentet omfattar mer an tio frasfamiljer (vandskar,
solida frasar, utbytbara skarhuvuden), med varierande
diameter, skdrgeometri, monteringsmetod och
anvandningsomraden. Detta breda sortiment ger
tillverkarna av maojlighet att vélja en optimal fras for varje
behov.

ISCAR betraktar hdgmatningsfrasarna som en viktig
produktionshéjande faktor, och fortsatter att utveckla
sortimentet genom att lansera nya produktgrupper
och forbattra de befintliga. Det &r inte forvanande

att de ledande frasprodukterna i ISCAR:s nyligen
genomférda kampanj LOGIQ till stor del bestod av
hogmatningsfrasar.

NANGFEED (bild 2) och MICROSFEED, tva av de
senaste hogmatningsfrasarna har diameteromradet

Bild 1

Bild 2

NANO FEED

MILL




forts. fran féregéende sida

8-16 mm. Aven fast solida hdrdmetallpinnfrésar
traditionellt dominerar detta storleksomrade, sa
anser ISCAR:s experter att de fordelar som vandskar
erbjuder nér det géller grovbearbetning, gbr dessa
frasfamiljer till verkligen kostnadseffektiva alternativ Hill
solida hardmetallpinnfrasar.

Frasfamilien LOGIQ4FEED bestér av
hogmatningsfrasar (bild 3) med unikt formade
dubbelsidiga skér. Dessa skar har fyra skareggar
med en mycket h6g avverkningskapacitet, vilket gor
dem séarskilt Iampliga f6r hogeffektiv grovfrasning av
halrum, sarskilt av djupa fickor. Frasarna &r lampliga
for bearbetning av arbetsstycken med hardhet upp till
HRC 50.

HIGH FEED MILLING
Bild 3

Hoghastighetsfrasning

ISCAR har utdkat produktutbudet for
hdghastighetsfrasning med flerskariga solida
hardmetallpinnfrasar, diameteromrade 2-20 mm,
avsedda for fin- och medelfin hdghastighetsfrasning.
Pinnfrasarna tillverkas av den extra finkorniga
hardmetallsorten IC902, som har utvecklats for
bearbetning av harda material, och har ett forhallande
mellan skéarlangd och diameter pé upp till 6 ganger.
Anvandningen av solida hardmetallpinnfrasar

for frasning av spér och dppna fickor — genom

trokoidalteknik och med hdg avverkningshastighet
(MRR)- har borjat uppméarksammas aven av press- och
formverktygstillverkare.

MULTI-MASTER-alternativ

Press- och formverktyg gors ofta i sma serier eller
som enstaka exemplar, eftersom verktygen maste
specialanpassas till slutprodukterna. For dessa
tillverkare &r effektiv anvandning av skérande verktyg
och en effektiv hantering av verktygslagret mycket
viktig. Specialanpassningen kraver dock ofta sérskilda
verktygskonfigurationer for bearbetning av omraden
som ar svaratkomliga. Alla skarande verktyg i ett
verktygslager ar inte optimala fér den hér typen av
bearbetning och det &r inte alltid den basta I16sningen att
bestalla ett skraddarsytt verktyg.

Verktygen i ISCAR:s produktfamili MULTI-MASTER (bild
4) har utbytbara frashuvuden for att Gvervinna sadana
svarigheter.

MULTI-MASTER é&r utformat s att huvudet gar att
montera i olika fraskroppar (skaft), och skaften kan
férses med olika frashuvuden. Frashuvudena finns med
manga olika former, skargeometrier och storlekar, och
ar konstruerade for bearbetning av tredimensionella
ytor, kanter, spér, faser och hal. De cylindriska och
koniska skaften finns i olika storlekar for att tacka

in varierande 6verhang; och verktygen har olika

MU,
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infastningsalternativ for verktygshéllare, spannhylsa eller
direkt i maskinspindeln.

Till MULTI-MASTER finns ett stort sortiment av
frashuvuden, skaft, reduktionsdelar och férlangningar,
vilket ger mer &n 40 000 mdjliga verktygskonfigurationer.
MULTI-MASTER-verktygen uppfyller helt och héllet
kraven pa “ingen stalltid”, eftersom byte av slitna
huvuden inte kraver nagra ytterligare installningar.
Huvudet kan bytas utan att ta bort verktyget fran
maskinen, vilket minskar stillestdndstiden avsevart.
Dessa egenskaper gér MULTI-MASTER mycket populdr
inom press- och formverktygsbranschen.

Digital verktygssammansattning

De laga serierna, och kravet pa exakt bearbetade
former gor avvikelser fran specifikationer till en
akilleshél. Aven ett litet fel kan medféra, att hela
produkten maéste kasseras. Industri 4.0 driver pa
digitaliseringen inom den moderna tillverkningen, och
ger press- och formverktygstillverkarna ett effektivt
instrument att férebygga fel genom datormodellering av
bearbetningsprocesserna. Detta sékerstaller inforandet
av produktiva bearbetningsstrategier, verktygsvagar och
optimering av skardata, samt férebyggande av eventuella
kollisionet.

ISCAR uttkade sin satsning pa digitalisering genom

att i den elektroniska katalogen p& hemsidan inféra
majligheten att kunna bygga ihop ett frésverktyg online
med tillganglig och standardiserad verktygsdata

for digital simulering. Genom att skapa en digital
verktygssammansattning, baserad pa ISO 133399
underlattas exakt dverforing av verktygsinformation
mellan olika programsystem. Om press- och
formverktygstillverkarna infér denna nya funktion

i sina CAD/CAM-system, kan de férebygga fel pa
verkstadsgolvet under bearbetningen, samtidigt som de
sparar tid och kostnader i planeringsprocessen eftersom
det gér att konstruera flera enheter pa samma gang.

ISCAR planerar att utveckla sina digitaliserade
produkter och att koppla ihop de digitala och virtuella
véarldarna inom modern tillverkning i press- och
formverktygsbranschen.

Organisationsnytt

Karl Nilsson

Karl &r en av vara tva Systemtekniker for MATRIX och
har varit hos oss sedan mars i &r. Karl utgér fran Ljungby
och kommer darfor i forsta hand att supporta befintliga
samt installera nya MATRIX-skap i sddra Sverige.

Du nér Karl pa tel 072-235 44 74 eller KarlN@iscar.se.




Vi ar en del av Iscar Sverige

Andreas Bergsman
Tjanst pa Iscar: Teknisk séljare

Hur lang anstélining har du pa Iscar? Snart 3 ASAgrymma
ar

Var bor du? | Torpsbruk (Bruket) ca 3 mil norr om Vaxjo

Vilken ar din bakgrund? Jobbat som produktionstekniker i
ca 10 &r. Innan dess jobbade jag som CNC-operator.

Vad gér du pa fritiden? Alskar att resa, umgés med familj
och vanner och lagar garna mat.

Vad ar det basta med att jobba pa Iscar? Det finns manga
saker som &r bra med Iscar Sverige men det som satter
pricken dver i:et & nog den harliga sammanhaliningen. Det
ar aldrig trakigt pa Iscar och det hander saker hela tiden,

ar det inte resor till EMO eller Israel sa ar det nyheter pa
produktsidan.

Vad har du for dold talang? Jag ar Asagrym pa att grilla

Mikko Peri

Tjanst pa Iscar: Systemtekniker MATRIX for norra Sverige,
allt fran presentation till installation och service.

Hur lang anstéllning har du pa Iscar? Sedan september
2016

Var bor du? Jag bor i en annan del av Képing

Vilken ar din bakgrund? 15 ar pa GKN Driveline i

Koping (tidigare Volvo PV) varav 13 &r som Teamleader

pa materiallaboratoriet och sista aren arbete med
forbattringsarbeten, 5S och standardiserat arbetsséatt bland
annat.

Vad gor du pa fritiden? Spelar golf p4 sommaren och
tréanar bandylag pa vintern.Forsoker besdka gymmet och
kollar mer &n gérna pé Liverpool FC.

Vad ar det basta med att jobba pa Iscar? Fantastiska
kollegor och hérliga kunder. Séllan ena dagen ar den
andra lik.

Vad har du fér dold talang? Om jag skulle beratta det,
skulle den inte vara dold langre... ©




ISCAR CWESS LINES

TAVLING

1. S& heter skaret i Iscar’'s nya LOGIQ4TURN-serie?
1 3

2. Mellan dessa tva fardmedel kan man vélja att &ka med Iscar till EMO-massan i september?

eller

5 8 2 4

3. S& heter marknadens smalaste slitsfras med vandskar?

Tavlingsansvarig: Catrin Wiberg
Det ratta svaret &r:

De fem forst inkomna ritta svaren erhdller varsin minirdknare, svar 6-10 far varsin keps och svar 11-15 far varsin vattentdt

mobilficka

Ldsningen vill vi ha senst 190801. Lycka till!
Skicka in ditt svar till: tavling@iscar.se
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SVERIGE

ISCAR’s Easy to Use Digital World of Applications
Web Apps

E-CAT

Mobile Apps




