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Syftet med lscar Sverlge ar att med vara produkter och vara tjanster 6ka vara kunders produkt/wtet
och Iénsamhet och ddrmed Sveriges konkurrenskraft.
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Hégmatningsfrasning av Fokus frasning - produkter, Lange leve drivna verktyg

rotorer hos Bjérneborg Steel ~ hégmatning, tips & trix
(s. 5-7) (s. 8-9) (s. 10-12)
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MULTI-RAST=r Nyt 32 mm's MULT-MASTER-

D mi A NEE BE ks huvud grov-, medel- och
finbearbetning med madjligheter
till rampning. Ger dig
kostnadshesparing och okad
produktivitet. |

40,000 MULTI-MASTER-kombinationer
for en mangd olika applikationer
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https://youtu.be/FowWoaUkwmc
https://youtu.be/FowWoaUkwmc

Ledarspalt
Nytt ar, nya mojligheter!

Weine Werlevik

Som s& méanga andra redan har skrivit star
tillverkningsindustrin f&r utmaningar nar det galler brist
pa komponenter. Detta har an sé lange inte slagit
igenom pé forbrukningen av verktyg for skarande
bearbetning for Iscar Sveriges del.

Det ar gladjande att se att manga av vara kunder
investerar i nya maskiner vilket skapar hopp foér
framtiden och fér svensk verkstadsindustri. Hur tanker
du nar det galler din nya maskin? Investerar du x antal
miljoner kronor i en toppmodern maskin och fortsatter
att anvanda de verktyg som du kdpte for manga ar
sedan eller kontaktar du verktygsleveranttren for att
f& den senaste verktygsteknologin som gér att du kan
utnyttja maskinen maximalt?

Jag skrev for nagra ar sedan att vi bor vanda pa
pyramiden i de fall det ar relevant. Det innebar att ta
maskininvesteringsbeslut i omvand ordning:

1. Vilken produkt ska jag bearbeta?
2. Vilka verktyg kravs for denna bearbetning?

3. Och till sist, vilken maskin behdvs for att driva
dessa verktyg? Vridmoment, kylmedelstryck, fléde
mm?

Vi har 17 séljare som bara vantar pa att bli kontaktade
for att kunna leverera de béasta verktygen och vi har 10
projekttekniker som kan delta i investerings- och/eller
forbattringsprojekt. Oberoende av om du redan har en
maskin som kanske inte levererar maximalt eller om du
har en ny produkt som du ska vélja verktyg till. Tveka
inte att kontakta Iscar Sverige i dessa arenden.

//Weine Werlevik, VD

Vi har gléidjen att presentera
tva nya siljare for sodra
Sverige

Mattias Arvidsson bdrjade i december och har lang
erfarenhet fran olika roller i branschen inom sélj och
teknik.

Mattias utgér fran Hovmantorp och nas pa
< mattiasa@iscar.se
B 072-57084 44

Andreas Ljung har arbetat som projekttekniker hos oss
i manga ar och har fran arsskiftet gatt dver till en séljroll.

Andreas utgar fran Ljungby och nas pa
D4 andreasl@iscar.se
& 070-287 7267
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ISCAR LOGIQAFEED - frasfamilj med unikt
frasskar for hoga matningar

2018 introducerades frasfamiljen LOGIQ4FEED, fér frasning med héga matningar, med ett
4 mm’s-skar och tillhérande fraskroppar i @12-52 mm. Nu kompletteras familjen med ett
stérre skar, FFX4 XNMU 080620, och tillhérande fraskroppar i @50-125 mm.

Det dubbelsidiga skéret har 4 skareggar och stor
hérnradie och den unika vridna geometrin ger
ett tjock och stabilt skar. Den mycket positiva
spanvinkeln ger ett mjukt skarférlopp som gor
LOGIQ4FEED lamplig &ven fér maskiner med I&g
effekt. 04-skaret klarar skardjup pa 0.8 mm och
det nya och st6érre 08-skaret 2 mm.

LOGIQ4FEED Klarar betydligt hdgre matningar
jamfort med liknande frasverktyg tack vare

den unika geometrin som majliggdr ett

mijukt skarférlopp. Denna frasfamilj ger hdg
avverkningshastighet och tacker ett brett spektrum
av grovbearbetningsapplikationer inklusive
rampning. Bearbetning med LOGIQ4FEED éar
processtabil och vibrationsfri &ven vid langa
overhang. Fraskroppen har invandiga kylkanaler
som riktar kylmediet till varje sk&regg och en
skyddande beldggning som underlattar spanflddet
och skyddar mot korrosion och férslitning.

FFX4 XNMU 08 FFX4 XNMU 04

Dubbelsidigt, tjockt och stabilt skar

med 4 skareggar och stor hérnradie.
‘ oala E E D Tva skarstorlekar 4 mm och 8 mm foér
hégmatningsfrasar i @12-125 mm

HIGH FEED MILLING
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https://youtu.be/tnP3QJxqMAI
https://youtu.be/tnP3QJxqMAI

Hogmatningsfrasning av rotorer
- tryggare, sakrare och mer effektivt

Med langder uppemot 6 meter och vikter uppemot 30 ton ar rotorerna som tillverkas hos
anrika Bjorneborg Steel minst sagt imponerande. Nar man dessutom ska avverka uppemot
5 ton material kravs tillforlitlig teknik — men att MILL4FEED gav en sa kraftig forbattring

overraskade alla.

Text och bild: Gabriella Mellergardh

— Vi har tagit ett stort kliv framat tillsammans
med Iscar nar det géller processutveckling och
vi &r imponerade Gver resultatet, sager Kalle
Ladekvist, forsaljinings- och marknadschef.

Claes Jansson, segmentschef energi-
produkter, instammer;

— Det vore guld vért att se om vi kan inféra
det hér pa fler omraden framover.

Bjorneborg Steel och Iscar har ett samarbete
sedan langt tillbaka i tiden dar man kor en stor
del av frasningen med Iscars produkter, men
det &r allts vid tillverkningen av just rotorer
som hégmatningsfrasningen med MILL4FEED
har implementerats med éverraskande
positiva resultat. Bjérneborg har utvecklat
bearbetningen av rotorer till generatorer och
motorer under de senaste 30 dren och kan
idag leverera helt fardigstéllda produkter.
Slutkunderna finns bland annat inom olje-,
gas- och gruvindustri, och Claes Jansson
gér sé langt som att konstatera att man &r
vérldsledande inom tillverkning av just fyrpoliga
rotorer.

Férbattring som éverraskar
Nar man ser dimensionerna av de rotorer som

tar form ar det kanske inte s& konstigt att
produktionsledare Pierre Brathe skrattade néar han fick
fOrslaget att testa Iscars nya hégmatningsfamilj fér
grovplaningsoperationer.

— Det var ju de har sma skéren... jag kunde inte i min
vildaste fantasi tro att det skulle gé att kora sé fort, men
det har har gett oss ett helt nytt satt att se pa den har
typen av frasning, séger Pierre.

"Ingen slar Iscar pa livsldng
jdmféras — dnda ut i skédrspetsen”, sdger Séren Nilsson (tv), séljare Iscar,
hér tillsammans med Ferdinand Hertgers (mitten) och Pierre Bréthe (th),
Bjérneborg Steel.

) T
e il {

d och skéardata, oavsett material. Vi tal att

Iscars séljare, Séren Nilsson, som var den som
insisterade pa att Pierre &nda skulle ge MILLAFEED en
chans skrattar sjalv vid minnet.

—Ja du trodde ju aldrig att det skulle ga. Men vi maste
vaga gora nya saker, vaga utvecklas varje dag, om vi
ska vara konkurrenskraftiga. Jag har ett sarskilt hjarta
for den har bygden, jag vill alltid se en férbattring och
forandring ute hos vara kunder, séger Soren.

Tryggare och sakrare process

Darfor foreslog han férandringen med MILL4FEED hos
Bjorneborg Steel, och resultatet & mycket positivt. Ses
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https://youtu.be/tnP3QJxqMAI

forts. fran féregéende sida

)

Séakrare, tryggare och mer lattarbetat. Med MILL4FEED slipper operatéren byta skér var_tjugonde minut, samtidigt som

processen dr mer skonsam for maskinen.

— Processen har blivit betydligt mer effektiv med storre
mdjlighet till materialbortfall per rotation. Vi ser en kraftig
potentiell ledtidsférbattring och kanske annu viktigare
ar vinsterna for operatdren som har fatt en mycket
tryggare och sakrare process, konstaterar Pierre.

Bjorneborg Steels tekniker Ferdi Hertgers som &r nagot
av ett kreativt geni nér det galler processutveckling
understryker den stora skillnaden MILLAFEED har gjort
for operatbrerna.

— Vi ser att killarna bakom maskinerna ar mycket mer
nojda nér de kan fokusera péa en tryggare och mer
kontrollerad process, séger Ferdi.

Han var den som blev tungan pa vagen nér beslutet
skulle tas. Med tidigare erfarenhet fran Holland visste
han att héghastighetsbearbetning skulle kunna ge en
kraftig reducering av bearbetningstid samtidigt som
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processen blir sékrare och mer skonsam fér maskinen.

Mer effektiv maskintid

Frasfamilien MILL4AFEED &r avsedd fér produktiv
grovfrasning av olika material, frAsning med hoga
matningar med enkelsidiga skar.

— Om du har erfarenhet av hdgmatningsfrasning sa
vet du att 3,5 mm ar valdigt mycket. Vilka maskiner kan
du gora det i? Det funkar inte i vanlig legotillverkning,
konstaterar Séren.

— Svaret ar i Bjorneborg, sager Pierre och ler. Han
fortsatter:

— Vara maskiner har har manga &r p& nacken men &r
otroligt stabila och nu far de jobba pa ett helt nytt satt
med hdghastighetsmatning. Det &r spannande att se en



Ladekvist, Séren Nilsson.

sé& snabb forbattring.
Soren férklarar vidare:

— Det hér &r ju ett verktyg som ger ett valdigt effektivt
arbetssatt nar du ska avverka mycket material.
Dessutom minskas nertiden. Maskinstopp kostar. |
en konventionell maskin far du rakna med att byta
skar uppemot tre ganger i timmen, men har sanker
du bytesfrekvensen enormt och far ut mer effektiv
maskintid.

Fran stalskrot till fardig produkt

Bjorneborg Steel &r precis i starten pa en generell
forbattringsprocess. Som en av fa smidesaktorer i
Europa som levererar fran ax till limpa har man en
speciell position pa marknaden.

— Vi har en helt integrerad produktion fran stalskrot
till fardig produkt. Varje &r produceras 30 000 ton
stal frdn atervunnet skrot i vart eget stalverk, och allt

produktionsspill atervinns och smalts om av oss sjélva.

Vi ar en del av stalets kretslopp dér vi atervinner skrot
och producerar varldsledande produkter séger Kalle
Ladekvist.

Det har gett ett naturligt forsprang pa miljésidan, dar
Bjdrneborg Steel nyligen lanserade GreenForge® som
ar ett klimatneutralt smideskoncept.

— Vart mal &r att vara klimatneutrala ar 2026 och vi
ar redan pa god vag. Var produktion forbrukar stora

méangder energi genom hela processen. |dag anvander

vi 0ss av 100 procent fossilfri el, gasol och naturgas
déar de tva senare energikéllorna kommer bytas ut
till férnybar biogas, och det &r en spannande resa,
konstaterar Kalle.

Nordens stérsta friformssmedja

Foretaget som har varit ett industriellt nav pa den lilla
varmlandska bruksorten med samma namn &nda sedan
1656 har en gedigen historia, fran samarbetet med
forsvarsenheten i Karlskoga da man tillverkade kanoner
till att idag vara Nordens stérsta friformssmedija. Fem
segment utgdr grunden i dagens produktion; olja och
gas, marin, energi, industri och stél. Bjorneborg Steel
levererar till ett flertal stérre kunder varlden Gver men har
merparten av sin kundbas i Europa. Efter en konkurs
2018 startade féretaget om 2019 i sin nuvarande form
som Bjorneborg Steel och har idag 165 anstallda och
en arsomsattning pa cirka 400 miljoner SEK.

Member IMC Group
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Produktansvarig Per Jansson pratar frasning -
produkter, tips & trix och hogmatning

2021 inférde vi nya tjanster inom teknikorganistionen i och med att vi utsag
produktansvariga for frasning, halbearbetning samt svarvning. | detta nummer har vi bett
var produktansvarige for frasning, Per Jansson, att beratta lite mer om sin nya roll, vilka
produkter han skulle vilja lyfta lite extra med mera.

Beritta mer om vad ditt
nya uppdrag innebar?
Jag fér lite mer tid och
majlighet att férdjupa mig
inom mitt produktomrade
- frasning. Det sker

o genom tétare och djupare
Per Jansson, kontakter med R&D och
Loe LT produktansvariga hos bade
moderbolag och satellitféretagen inom IMC-gruppen.
Den 6kade kunskapen om produkterna kommer
att formedlas vid interna mdten men aven i form av
seminarier eller webinarier till kunder. Jag kommer aven
delta som resurs i stdrre projekt hos vara kunder.

Vad kan du sdga overgripande om vart utbud av
produkter for frasning?

Vi har ett mycket komplett produktprogram - allt fran

ett stort utbud av solida pinnfrasar, dver dykfrasar,
gangfrésar, skivfrasar, fasiglar, hbgmatningsfrasar ill
traditionella hérn- och planfrasar. Dessutom har vi sorter
som &r val anpassade for ett otal applikationer - bade
for skar och solida verktyg. Bast av allt; Jag vet att det
ALLTID vantar nya, spannande produkter bakom hérnet!

Vilka produkter skulle du vilja lyfta lite extra
och varfor?

Oj, hur mycket plats far jag? Nar det géller solida
pinnfrasar &r vara premium-liner med CHATTERFREE-
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frasar riktigt grymma. EC-H4M fér grovfrasning och
EC-E7/H7 for frasning med l&ga radiella ingrepp funkar
bra i bade stél och rostfritt.

N&r det géller produkter med nagra ar pa nacken

skulle jag vilia ndmna var HELIBMILL. HM390-frésarna
finns i manga olika utféranden med méanga sorter och
radieutfdranden. Finessen med denna frasfamilj ar att
man far 3 skareggar till samma pris som fér 2 med vara
aldre 90° HELIMILL-frasar.

Dar man behover en hornfras och klarar sig med en
passering med ett skardjup pa max 5 mm har vi var helt
nya NEODO-fras med ett litet robust 8 mm’s SZMU-
skar med 8 skéreggar. Detta skar ar véart att ndmna

tack vare det totala utnyttjiandet av hardmetallen. Som
alla vet ar bestandsdelarna i hardmetall huvudsakligen
Wolfram och Kobolt. Dessa metaller finns inte i obe-
gransad mangd sa just sma skar dar man utnyttjar
hardmetallen maximalt kdnns som nagot viktigt for en
hallbar framtid.

Nar vi &r inne pad hallbarhetstemat kommer man naturligt
in p& MULITMASTER. Vart helt suverana system

med l6stoppsverktyg i Gver 40 000 (!) olika mdjliga
kombinationer.

P& hdogmatningsfronten maste jag namna véara nya
NEOFEED-frasar FFQ8 och MFQ8. Den férsta en
hdgmatningsfras och den andra en fras med stdrre stéll-



Moderate Feed Fast Feed

vinkel for s.k. "moderate feed”. Bada frasvarianterna
bestyckas med samma skar - attaeggade FFQ8

SZMU 12 - som finns i tva olika eggutforanden med tre
olika hardmetallsorter till varje.

Manga av de nya frasprodukterna slappta

under NEOLOGIQ-kampanjen ér lampade for
hégmatningsfrasning - beratta mer om metoden
och dess fordelar.

Nar man fraser en yta med en 90° hornfras blir span-
tjockleken i teorin lika stor som matningen per tand. Vid
en tandmatning péa t ex 0.25 mm/tand blir teoretiska
spantjockleken alltsé 0.25 mm. Vrider man upp skéret
till 45° stéllvinkel, som de flesta planfrasar héller, kan
matningen okas till 0.35 mm/tand med bibehallen
spantjocklek.

Principen for hdgmatning bygger alltsé pa att man
minskar stéallvinkeln. Vid 22° som for var MFQ8-fras,
kan man mata 0.65 mm/tand och FFQ8 med 12°
stallvinkel ger en matning pa 1.2 mm/tand, med
bibehallen spantjocklek av 0.25 mm. Ju mer man lutar
skéret, desto mindre skérdjup kan man ta vilket i sin
tur gor att man far ta en yta i fler passeringar med en
hoégmatningsfrés.

En av fordelarna med hdgmatning &r att den laga

stallvinkeln ger en resulterande kraft som huvudsakligen
ar axiellt riktad. Detta innebéar att man kan frésa en yta
med vasentligt langre utstick péa verktyget eftersom
sidokrafterna som orsakar utbdjning och vibrationer
minskas kraftigt.

Vilken/vilka h6gmatningsfrasar ar ditt
forstahandsval? Motivera

Jag tycker personligen att var LOGIQ4FEED-familj,

som du kan lasa mer om pa sid 4, ar riktigt spannande!
FFX4-skarens unika lattskarande geometri &r ett fint
exempel pa Iscar’s innovationsforméaga. Framforallt gillar
jag det nya 08-skaret som &r riktigt robust. En annan
produkt som funnits i nagra ar ar MILL4FEED-familjen.
FFQ4-frasarna finns med 09-, 12- och 17-storlekar

péa skaren. Varje skarstorlek har ett stort utbud av
eggutféranden och sorter for de flesta material. (Lds mer
om MILL4FEED och dess prestationer i kundreportaget
frén Bjérneborg Steel pa sid 5-7)

Tips & trix -
har du nagra bra tips att dela med dig av néar
det galler frasning?

Négra rad skjutna fran hoften:

e Kompensera alltid nar du valsfraser med laga
radiella ingrepp. Den korta ingreppslangden medfor
att du inte varmer upp verktyget lika mycket
vilket gor att du kan 6ka varvtalet och tjana tid.

Om ytan tillater kan du dven dka matningen da
medelspantjockleken minskar vid litet ae.

|dag &r det vanligt att man CAM-bereder
korbanorna. Om du inte gér det - tank CAM - lagg
garna en radie i riktningsdndringarna och tank dver
hur ingreppet férandras nar du &r i en ficka och ska
kora ett innerhdrn. Det finns mycket livslangd att
spara med en smartare beredning.

e Medfrasning ar att féredra - ger i de allra flesta fall
en Okad livslangd.

e Nar du fraser ett plan med en stdrre fras, ligg inte
helt centrerat mitt i planet. Forskjut frasens centrum
en bit i sidled s& du far en resulterande sidokraft
som stabiliserar frasen och minskar risken for
vibrationer.

Member IMC Group


https://youtu.be/97WRnPMkncQ
https://youtu.be/97WRnPMkncQ
https://youtu.be/oDbMgi-xx6c
https://youtu.be/oDbMgi-xx6c

Lange leve drivna verktyg

Drivna verktyg ar verktyg som sétts i en svarv och har méjlighet att rotera. | en
traditionell svarv roterar arbetsstycket, men inte sjélva verktyget. Dagens CNC-
maskiner klarar flera olika moment, alltsa bade svarvning, frasning och borrning, vilket
har férandrat principerna for processplaneringen totalt. Drémmen for alla tillverkare

ar att kunna bearbeta hela detaljen i en uppsattning sa nar flerfunktionsmaskinerna
introducerades innebar det ett stort kliv framat i utvecklingen.

Text och bild: Andrei Petrilin, Iscar Ltd

Vanligtvis har automatsvarvar en subspindel. Det
var darfor ingen tillfallighet att drivna verktyg boérjade
anvandas i automatsvarvar, vilket utbkade dessa
maskiners funktionalitet avsevart.

En sddan markbar forandring i verktygsmaskinernas
funktion stéllde naturligtvis aven nya krav pa verktygen
som skulle anvandas i maskinerna. Utveckling av
drivna verktyg blev dadrmed en specialinriktning

for verktygstillverkarna. Nar man talar om drivna
verktyg &r det vanligt att tro att fokus bor ligga pa
verktygshallaren som ar den del i maskinen déar runda
standardverktyg med relativt sma dimensioner spanns
fast. Utbudet av revolvrar, subspindlar och frAsspindlar
i flerfunktionsmaskiner ar mycket omfattande och
svarvar med drivna verktyg har gett upphov till en
uppsjo olika verktygshallare med diverse anpassningar.
Dessa system ar avsedda for att spanna fast olika
standardverktyg.

| ménga fall krdvs det dock skraddarsydda
verktygslosningar da arbetsutrymmet ofta ar begransat
och antalet olika konstruktioner av verktygshallare,
revolvrar och subspindlar kan se ut pa olika satt.
Skraddarsydda verktygsldsningar behdvs framst till
mindre maskiner, ofta automatsvarvar och till sma

till medelstora flerfunktionsmaskiner. Fér kraftfulla
tyngre flerfunktionsmaskiner avsedda for tillverkning

av stora, komplexa komponenter anvands oftast stora
standardverktyg.

| takt med att flerfunktionsmaskinerna och
automatsvarvarna klarar alltmer stalls aven nya krav
pa skarverktygen vilket paverkar produktutvecklingen
for nya verktyg. Bearbetningsindustrin &r framst
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Bild 1 - Integrerade hylsor med FLEXFIT-génga fér montering av olika typer
av vandskéarshuvuden.

intresserad av nya mangsidiga skarverktygslosningar
som enkelt kan anvandas i olika typer av
verktygshallare.

Pa vilket sétt paverkas verktygskonstruktdrernas
produktsortiment av kraven fran branschen? Lat oss ta
en titt pa ISCAR:s nya produktlinjer, sarskilt den nyligen
lanserade NEOLOGIQ, for att besvara fragan.

Mangsidig spannhylschuck

I MULTI-MASTER-serien fran ISCAR finns ett brett
urval av integrerade skaft med olika typer av koniska
infastningar. Till exempel en HSK-kona (DIN 69893)
eller en polygonal kona (ISO 26623-1). Férutom att de
ar extremt stabila har dessa skaft férdelen att de enkelt
kan anslutas direkt i frasspindeln.



Bild 2 - NEOCOLLET-verktygen har utbytbara hardmetallhuvuden vilket gor att
de kan anvandas i ett stort antal olika frastilldmpningar.

Anslutningen till spindeln sker dock fortfarande oftast
med hjalp av en adapter. Ett av de mest populara
systemen for verktyg med skaft &r spannhylschuckar
av ER-typ, speciellt i automatsvarvar och sma till
medelstora flerfunktionsmaskiner. Detta enkla, flexibla,
tillférlitliga och véal beprdvade system lampar sig for
nastan alla verktyg med runt skaft for solida hardmetall-
eller vandskarsverktyg. Darfor ar det inte konstigt att
ER-hylschucken oftare anvéands i flerfunktionsmaskiner
och svarvar med drivna verktyg.

ISCAR har utvecklat ett brett sortiment med
modulverktyg for ER-hylschuckar. Huvudkomponenten
i dessa verktyg &r den integrerade spannhylsan — ett
verktyg med koniskt skaft for montering i ER-chuckar.
Jamfoért med en vanlig spannhylsa ger en integrerad
hylsa béttre noggrannhet och stabilitet. Den integrerade
adaptern fungerar som en mellandel som sétts in i en
spannhylschuck. Detta m&jliggér montering av olika
skérhuvuden i spannhylsan. Till exempel har FLEXFIT-
hylsorna en inre ganga och centreringshal for borr- och
frashuvuden med hardmetallskar (Bild 1).

| MULTI-MASTER-serien finns det manga integrerade
spannhylsor for ER-spannchuckar. De finns i
storlekarna ER11 till ER32 och ger en garanterat

stabil infastning for verktyget. For att det ska ga

att minimera verktygsoverhéanget finns det i denna
skaftserie en variation i hur langt skaften sticker ut fran
spannchucken. Pa s satt kan man stélla in verktyget
optimalt efter formen pé den del som ska bearbetas.
Vid behov kan konfigurationen aven justeras med hjalp
av ett stort antal skaftférlangare och reduceringsdelar.
Skaftet kan pa s sétt forvandlas till en extra adapter,
som passar for det breda utbudet av utbytbara huvuden
i MULTI-MASTER-serien. Med denna unika produktserie
blir principen om "ingen stalltid” verklighet. Skaftet
behdver inte tas bort fran chucken nar ett slitet huvud
ska bytas ut — skarhuvudet kan enkelt bytas med
skaftet monterat.

ISCAR har ocksa utdkat sin produktserie med
integrerade spannhylsor med skaft som har inbyggda
kylvatskekanaler. Detta ger exakt kylvatsketillfdrsel till
skareggen vilket forbattrar spanavgangen och dkar
verktygens livslangd.

Ytterligare ett steg i utvecklingen av den integrerade
spannhylsan togs ndr NEOCOLLET introducerades. Det
ar en serie hylsor for smé skivformade skarhuvuden av
hardmetall som passar ER16-ER40-chuckar. De finns

i diametrarna 32, 40 och 50 mm (Figur 2). Huvudena

Bild 3 -SWISSGRIP-verktygen for avstickning och sparfrasning ar
specialkonstruerade for att passa automatsvarvar.
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https://youtu.be/WcJaEAS7xs8
https://youtu.be/WcJaEAS7xs8

Bild 4 - SWISSCUT XL-verktygen har extra langa skar for storre skardjup vid
avstickning och spérsvarvning.

tillhér olika produktserier av frésar och ar avsedda for
olika tillampningar sédsom frasning av hal och spér,
planfrasning och kuggfrasning. NEOCOLLET-verktygen
kan ocksa fas med en 16sning for internt kylmedel.

Automatsvarvar

Automatsvarvar och flerfunktionsmaskiner &r i forsta
hand konstruerade for svarvning. Av denna anledning
agnar ISCAR mycket tid at att forsdka forbattra verktyg
avsedda for svarvning. Manga av dessa verktyg ingar i
vart standardsortiment och nagra &r varda att lyfta fram.

ISCAR introducerade nyligen SWISSGRIP - ett system
med verktyg for avstickning och sparsvarvning med
smala bredder pa 0,6 till 1,2 mm (Figur 3). Ett typiskt
SWISSGRIP-verktyg bestér av en fyrkantshallare som
monteras i en revolver och ett blad (adapter) med
dubbla skarlagen i vilken skaret fasts med hjélp av en
sjélvidsande mekanism. Bladet ger hdg repeterbarhet
och positionsnoggrannhet, medan den ergonomiska
designen mdjliggdr enkel och snabb indexering fran
bada sidor av hallaren. Med dessa verktyg kan sténger
med en diameter pa upp till 16 mm stickas av. Tack
vare den smala skarbredden ger dessa verktyg avsevart
mindre spill och darmed lagre rédvarukostnader.

SWISSCUT XL ar en annan produktserie som &r

NETOGIQ)
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konstruerad for stérre skardjup, upp till 10 mm , vid
avstickning och sparsvarvning. Serien lampar sig aven
for svarvning. Ett SWISSCUT XL-verktyg har ett extra
langt skér med tva skareggar och monteras sakert med
tva skruvar (bild 4). Genom att sétta i och ta ut skaret
framtill kan du indexera skéret pa en maskin samtidigt
som du bibehaller ett minimalt éverhang fran maskinens
verktygsblock. Néar skéret ska bytas ut behdver inte
skruvarna tas bort. Ett stopplan bortom skéarets
skaromrade sakerstaller att skarets andra egg anvands,
aven om den fbrsta eggen &r trasig.

Alla dessa produkter visar pa ISCAR:s
innovationsférmaga néar det géller att hitta nya
verktyglosningar fér flerfunktionsmaskiner och
automatsvarvar.

1 ] - -
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Johnnie Wedin, till vanster, tillsammans med Eric Lilja,
projekttekniker pa Iscar Sverige

Johnnie Wedin pa Machtech i Ornskéldsvik ar
mycket néjd med resultatet efter bytet till Iscar’s
nya hégmatare FFQ8 som tillh6r frasfamiljen
NEOFEED.

- Den skar latt, har en tystare gang samt en
férdubbling av livslangden, berattar Johnnie.



E-LEARNING -
Bli expert pa skirande hearhetning!

Pa iscar.com finns en utbildnings- och kunskapsplattform dar du digitalt i egen takt kan
lara dig mer om skarande bearbetning och testa dina kunskaper.

ldag finns fardiga moduler for gangning, halbearbetning,
avstickning och sparstickning. Inom kort kommer dven
moduler for frAsning och svarvning att slappas.

Varje modul bérjar med en grundlaggande kurs och
sedan foljer ett flertal kurser i varje modul. Efter den
grundlaggande kursen behover du klara ett quiz for att
sedan kunna gé vidare till dvriga kurser. Varje modul
avslutas ocksa med ett quiz.

Du kan enkelt folja dina framgéngar pa E-Learning-
sidan. Valkommen att lara dig mer om skarande
bearbetning och att testa dina nya kunskaper.

THREADING HOLE MAKING
=3 [t

E-Learning >>>

Ny hemsida Elmia Verktygsmaskiner 2022

Var nya web ar en global onesite-web,
www.iscar.com, dar du som anvandare kommer
direkt till hemsidan pé svenska. Som tidigare
besdkare kommer du att kdnna igen ménga av

vara funktioner som exempelvis den elektroniska
katalogen, applikation via bransch och var webshop

som du nér via Kundportalen. Det finns &ven nagra T 0 n I_En BY

helt nya sektioner:

10-13 maj genomfors produktionsméassorna pé Elmia
i Jonkdping. Vi kommer inte sjalva att stalla ut men du
kommer att hitta vara verktyg i maskinerna i Lenimas
monter.

e E-Learning (se separat info)

e Hallbarhet/Sustainability - en helt ny sektion om
Iscar’s hallbarhetsarbete

Pa var web hittar du ocksa alltid vara nya produkter,
alla kataloger och broschyrer, var videokanal och en
mangd andra hjalpmedel for att valja ratt verktyg for LENMIA hittar du i monter B04:48
din applikation.
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https://www.iscar.com/lms/
https://www.iscar.com/index.aspx/lang/se

Joachim Persson
Tjanst pa Iscar: Projekttekniker

Hur lang anstallning har du pa Iscar? 7 manader,
bodrjade 2 augusti 2021

Var bor du? | Enstaberga, 10 km séder om Nykdping

Vilken ar din bakgrund? Jag boérjade min bana som
verktygsmakare som varade i 23 ar och darefter som
barbetningstekniker pd SSAB under 9 ar. Har sedan haft
olika roller i konkurrerande bolag

Vad gor du pa fritiden? Under de senaste 15 aren har
jag &gnat mycket tid at fotboll da jag tréanat mina grabbar
men har faktiskt slutat infér denna sésongen sa nu
kanske man kan ta upp golfen igen som man inte riktigt
haft tid med innan.

Vad ar det basta med att jobba pa Iscar? Det &r ett
varierande och fritt jobb med bra arbetskamrater.

Vad har du fér dold talang? Ar hyfsat bra pa att snickra.

NEALOGI)
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Fredrik Johansson
Tjanst pa Iscar: Jobbar som projekttekniker

Hur lang anstaéllning har du pa Iscar? Borjade pé Iscar i
augusti 2021

Var bor du? Bor i Trollhattan

Vilken ar din bakgrund? Var tidigare anstélld 23 ar pa
GKN Aerospace dér jag borjade som operatdr och darefter
metodteknik med fokus pé verktyg och sedan CNC-
programmerare. Mina sista 412 &r pa GKN tillbirngade jag i
Connecticut, USA, pé en av GKN'’s fabriker dar jag hjdlpte
dem med process-probning samt programmering.

Vad gor du pa fritiden? Det mesta av min fritid gar just nu
at till var 22-ariga dotter och vart hus.

Vad ar det basta med att jobba pa Iscar? Att fa jobba
med ett expansivt och innovativt fdretag som satsar pa
framtiden samt alla underbara kollegor som alltid staller
upp.

Vad har du for dold talang? Har hallit pa valdigt mycket
med bilar, som mekniker samt kért banracing, strippen mm




1. Hur manga séljare har Iscar Sverige?

Tavlingsansvarig: Catrin Wiberg

Det ratta svaret ar:

De fem férst inkomna rétta svaren erhaller varsin keps, svar 6-10 far varsin shoppingkasse och svar 11-15 far varsin
penna. Lycka till!

Losningen vill vi ha senast 220429. Skicka in ditt svar till: tavling@iscar.se
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