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Syftet med lscar Sverlge ar att med vara produkter och vara tjidnster 6ka vara kunders produkt/wtet
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Mountainbike-specialist litar Hitta ratt solid hardmetallpinnfras BARRELMILL - de mang-
p& UOP’s MegaAlu-frasar for K-, S- och H-material sidiga frasarna
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https://youtu.be/XUC_YtDPGIo
https://www.youtube.com/watch?v=vRZuUhtnpy4

TURN Unikt dubbelsidigt 80° svarvskar.

pouBLe sipep  Monteras i laxstjartformat skarldge
for bdsta stabilitet och livslangd.

LOGIQ
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4
skareggar

Dubbelsidigt, positivt och
kostnadseffektivt svarvskar
for lattskarande bearbetning
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ISCAR's spanformare
garanterar optimal balans mellan
varmealstring och varmeavledning
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Ledarspaiten

Teknikchefen har ordet

Nu n&r mer an halva 2023 passerat kan jag konstatera
att det rullar pa i valdigt bra fart for ISCAR Sverige vilket

avspeglar sig i mangder av forfragningar, offerter och
projekt for vara 13 tekniker pa teknikavdelningen. Det
rullar till och med pa sé pass bra att vi under hdsten

kommer att forstarka teknikavdelningen med ytterligare

3 personer varav den forsta, Niclas Larsson, bérjat

redan nu i september. Narmare presentation av vara nya

medarbetare kommer langre fram.

Att jobba i projekt

Vi har under aren finslipat hur vi jobbar tillsammans
med vara kunder i projekt for att skapa basta mojliga
forutsattningar for en lyckad slutprodukt eller optimalt
genomford bearbetningsapplikation.

Vid projektuppstart traffas en styrgrupp bestdende av
personer fran bade teknik och salj och dar utses en
projektledare som far halla i projektet fran start till mal.
Beroende pé storlek pé projektet och projektets mal
tillsatts de resurser som behdvs internt. Till var hjélp
finns saklart dven digitala hjalpmedel och CAM for

att bereda och utvérdera l6sningar i projektet. Vi har
aven en for oss ganska ny applikation - MTB - vilken
anvands for informationsutbyte med vara leverantdrer
runt om i varlden. Informationsutbytet syftar till att ta
fram bearbetningsférslag med tidskalkyler och offerter
gallande bade standard och specialprodukter.

Tveka inte att kontakta oss om du har ndgon
applikation som behdver optimeras for att 6ka din
produktivitet. Eller om du kanske fatt ett nytt jobb som
du behdver hjélp att komma igdng med.

Besok hos UNITAC i Japan

Jag ar precis hemkommen fran ett besdk hos en

av vara leverantorer i IMC-koncernen. Detta besok
agde rum hos UNITAC i Japan tillsammans med en
delegation fran en av vara kunder i Sverige. Sedan
starten har UNITAC fokuserat pé djuphalsborrning
och det ar fortfarande deras specialitet. | sortimentet
finns s&val pipborrar som solida langhalsborrar och

Sverker Bihagen

gjektorborrhuvuden. Under dagarna i Japan hann
vi bade med att titta pa fabriken och genomféra
borrtester i olika material tillsammans med Unitac’s
produktutvecklare. Sista dagen hann vi med att aka
pa sightseeing och upptacka nagra delar av detta
fantastiska land..

Vill du titta narmare pé vart utbud av djuphalsborrar
finns nu en helt ny katalog fér detta. Du kan bladdra
i den pé var hemsida, klicka pa bilden nedan eller
bestélla hem ett eget ex, artikelnummer 3440409.
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Langdsvaruningens fordelar och egenskaper

LENIMA Machine Tool representerar flera olika maskinfabrikat i Sverige men &r genom
STAR-maskinerna kanda som en langdsvarv-specialist.

Vi stéllde nagra fragor till Andreas Ling, applikationstekniker pa LENIMA.

Kan du beskriva vad som &r unikt med en
ldngdsvarv och vad férdelarna ar gentemot en
konventionell svarv?

| en langdsvarv finns det en extra hylsa, oftast bendmnd
"styrbussning”, som ger stdngmaterialet extra stdd, sa
man ligger allt som oftast med verktyget i ingrepp bara
nagon milimeter ifran denna hylsan. Detta gor i sin tur
att man kan halla valdigt sma toleranser i maskinen och
darmed slipper extra tempo som t.ex. slipning. Man kan
ocksa svarva véldigt langa axlar med samma resultat.

Utbver detta &r maskinerna markant mycket snabbare i
och med verktygens positionering néra varandra, det ar
inte allt for sallan man nér en cykeltid pa 1/3 av tiden i
en konventionell svarv.

Vilka ar det viktigaste egenskaperna pa verktyg
som skall anvéndas i en langdsvarv for att de skall
fungera pa ett bra satt?

En bra och stabil infastning &r en stor férdel, &ven
lattskarande verktyg kan vara en fordelaktigt.

Vi pa Iscar har under de senaste aren lanserat
manga verktyg anpassade bla for langdsvarvar,
som exempelvis NEOSWISS som syns pa framsidan
av denna tidning, men &ven utékningar inom
MULTIMASTER och SUMOCHAM. Vad har du fér
erfarenheter fran att anvanda dessa verktyg i era
maskiner?

Jag har gjort mycket tester och jamférelser med dessa
verktyg och ser stora fordelar med de i en langdsvary,
mycket tack vare stabil infastning.

Ska jag peka péa en specifik sak skulle jag sdga att
speciellt frasarna inom MULTIMASTER har gjort en
véldigt stor skillnad. Normalt sett vid en igdngkdrning
av en detalj hos kund, ifall jag har fria hdnder med
verktygen, anvander jag mig alltid av NEOSWISS,
MULTIMASTER och SUMOCHAM.

NEOSWISS é&r ju direkt riktat mot langsvarvning, och
dar har ni verkligen prickat ratt. Hog repetarbarhet och
huvuden som lossnar fint vid byte.
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Finns det nagot som ar hett i inom Iangdsvarv3|dan
som kommer att véxa i framtiden?

Jag skulle s&ga att helheten i sig kommer vi se mer

av. Turn-Key lésningar med automation och matning i
maskinerna kommer mer och mer vid forfragningarna.
Dar méter vi detaljerna inne i maskinen med méatprober
fér att sedan utféra automatisk kompensering.

Darefter har vi en robot som tar hand om detaljerna.
Detta mojliggor lang obemannad korning med lag
bemanningsgrad.

Aven enklare hantering av fardiga detaljer med en lagre
investeringskostnad utan robot ser vi mer av, dar vi
kan separera detaljerna pa ett bra satt fér obemannad
korning eller kvalitetsuppfolining.

Vi arbetar nédra med partners inom matning och
automation som har lang erfarenhet for att sakerstélla
att kunden far det den ar ute efter. Just det att kunden
vill ha X antal olika detaljer igdngkdrda med ovan
namndea tillval &r jag séker pa kommer véxa i framtiden
inom langdsvarvning.



Mountainhike-specialisten Nicolai litar pa vara

UOP-frasar MegaAlu

Nicolai ar en auktoritet pa mountainbikescenen och star for innovativ teknik och bra cyklar.

Sedan bérjan av aret har féretaget anvant Iscars hégpresterande MegaAlu-pinnfrasar i
solid hardmetall for fin- och grovbearbetning av ramkomponenter. Detta gor det méjligt
for tvahjulingsspecialisterna att nastan halvera bearbetningstiden, synbart férbattra

ytkvaliteten och 6ka produktiviteten.

Text och bild: Iscar Tyskland

1995 uppfyllde Karlheinz Nicolai, eller Kalle, som han
helt enkelt kallas i mountainbikekretsar, sin drém om
att starta ett eget mountainbikeféretag. Han startade
produktionen i ett garage tillsammans med tva svetsare.
Nicolai har med tiden véxt till 35 anstallda och hunnit
flytta till en storre lokal pa 2 000 m?. | en lantlig miljé

- i lugna Mehle i Niedersachsen, Tyskland - inbaddat
mellan ékrar, &ngar och berg, tillverkar Nicolai GmbH
cirka 1 200 mountainbikes per ar, med och utan
elmotorer, for ambitidsa idrottare, trendiga kunder och
vardagscyklister varlden dver.

"Vi lagger stor vikt pa hdgkvalitativa komponenter”,
séger Markus Schmidt, Operations Manager pa Nicolai.
Ramkonstruktionen och tillverkningen av tillhérande
komponenter sker helt i egen regi. "Det vi annu inte
producerar sjélva koper vi fran partners i Tyskland

och EU déar det &r majligt”, fortsatter han. For att halla
cyklarna sa latta som mdjligt tillverkas de uteslutande

i aluminium. "Utmaningen hér &r inte ytkvaliteten som
uppnas utan komponenternas komplexitet. Detta

ar nddvandigt

fér att minska
Svetsarbetet”,
forklarar Schmidt.
Tillverkningen av en
av dessa komplexa
komponenter
erbjod stor

)4 o

'/ q Markus Schmidt, Operations Manager pé Nicolai

Den tydligt férbéttrade ytfinheten fangar 6gat men det &r
tidsbesparingen som ér viktigast

optimeringspotential. Vid bearbetning av en sa kallad
gaffel gjord i en smidd aluminiumlegering 3.4335, som
haller upp bakdelen pa modeller utan fiadring, har
Nicolai hittills anvant en vanlig aluminiumfras fran en
Iscar-konkurrent. "For att uppna dnskat resultat var vi
tvungna att géra fem passeringar med olika skardjup”,
forklarar Schmidt. ”Ytan var ok, men finbearbetningen
tog hela 96 sekunder.”

Ett fall for MegaAlu

Vid ett av de regelbundna besdken av Iscars tekniker
kom gaffeln som Nicolai anvander i ungefar halften av
sina cyklar och déarfor ofta har i maskinen upp pa tal.
Iscars tekniker tittade péa delarna och var direkt saker
pa att det har var ett fall for en fras fran MegaAlu-
sortimentet.

"Verktygen har fullt ut motsvarat véara férvéantningar och &r en verklig vinst. De har fort oss
framat i kritiska situationer pa ett satt som inte varit mdjligt tidigare — trots komplicerade

4 '\ komponentgeometrier och svéra uppspéanningar. Veerktygen gér att vi kan producera
“ ' - komponenterna i den kvalitet vi énskar. ”

>>>
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forts. fran féregéende sida

De solida hardmetallpinnfrasarna fran UOP’s MegaAlu-familj méjliggér en mycket hég
avverkningshastighet och ger hégsta ytkvalitet samtidigt som produktiviteten &kar

De solida hardmetallpinnfrasarna i MegaAlu-familien
majliggdr en mycket hdg avverkningshastighet, ger
hogsta ytkvalitet och dkar samtidigt produktiviten.

De ar lampliga for bearbetningsdjup pa upp till 6xD.
De treskériga frasarna har en variabel stigning och

ar darfor vibrationsfria. Hogpolerade spanutrymmen
minskar ljudnivan och risken for 16segg. Asymmetriska
spanbrytare sakerstaller perfekt spankontroll. Ett
centralt kylvatskehal leder till optimal spantransport
och utmérkt temperaturkontroll, &ven i djupa halrum.
Den speciella geometrin i kombination med en speciell
slipteknik och en slistark sort gor frAsarna extra

Battre yta pa kortare tid

Tillsammans letade vi efter ratt testverktyg, bokade tid
for tester med Nicolai och tog aven in verktyget direkt
for att avlasta kunden de férsta stegen, sager Iscars
tekniker. Det stod snabbt klart att MegaAlu med en
diameter pa tio millimeter och en skarkantlangd pa
30 millimeter &r det ratta valet f6r denna uppgift.
Huvudfokus lag pa tidsbesparingar och ytkvalitet.
Livslangden, som annars &r viktigt inom industrin,
spelar bara en underordnad roll hos Nicolai. "Jag har
aldrig slangt ett solitt hardmetallverktyg for att det var
utslitet”, sdger Markus Schmidt.

Resultatet ar 6vertygande: Med MegaAlu kan Nicolai

pa 31 millimeter &r nu majliga med en
matning per tand pa 0,07 mm. "Vi uppnar
inte bara en betydligt battre yta utan optiska
defekter, vi kan ocksé nastan fordubbla
avverkningshastigheten fran 3,6 till

6,2 cm3min och nastan halvera
bearbetningstiden i detta arbetsmoment”,
sager Schmidt glatt. "Nu behover vi bara 54
sekunder per komponent.”

Mjukskarande grovverktyg som
problemlésare

Pa cyklar med fjadring styr lankaget
bakhjulsdamparen. "Mottot har ar sa styvt
och latt som mojligt”, férklarar Schmidt.
"Eftersom komponenten utsatts for hoga
belastningar vid anvandning optimerade

vi konstruktionen med hjélp av speciell
programvara och beréknade exakt var och
hur mycket material vi behdver or att motverka de hdga
krafterna. For att sakerstalla att den ar tillréckligt stabil
for att st& emot de krafter som uppstér, tillverkar Nicolai
den av en speciell aluminiumlegering som inte ar sérskilt
latt att bearbeta. Utford i en normal legering skulle delen
helt enkelt kollapsa”, sager driftchefen. Arbetsstycket ar
fastspant i en axel som kan roteras 360°, liknande en
svarvspindel.

"Om vi bearbetar de yttre konturerna av stora delar med

2 9

h6g matningshastighet kan positionsfel uppsta”, sager

MegaAlu grovifrds med spéandelande skéreggar férsékrar en séker process
vid grovifrdsning av konturer.

bearbeta gaffeln pa en gang och tack vare den
stabila bearbetningen aven hoja skardata. Skardjup

NEALOGI)
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Fjérdringslénkaget &r under stor belastning. Komponenten méste klara stora krafter men samtidigt vara létt, (bild: Nicolai)

Schmidt. "Verktyget som tidigare anvandes flyttade komponentgeometrier och svara uppspanningar.

axeln eftersom fraskrafterna var storre &n servomotorns Pinnfrasarna gor att vi kan producera komponenterna i

mot)krafter. Maskinen mérkte det och stannade.” For att den kvalitet vi dnskar”.

undvika detta hade Schmidt experimenterat med olika

befintliga verktyg under en tid. Nagot tillfredsstéllande

resultat fick han dock inte férran han anvande verktyget

som Iscar hade gett honom for att "prova pa lamplig

plats”. "Detta ar en 16 milimeter fras fran MegaAlu

Power-serien, som har en geometri speciellt utvecklad

fér grovbearbetning”, forklarar Mertel. Verktyget skar

extremt mjukt och vibrerar knappt. Spanorna ar latta

att evakuera. "Jag bytte bara verktyget, kérde samma

program och felet ddk inte upp igen”, berattar Schmidt.

"Eftersom grovbearbetningsmaskinen skar mjukare

| applicerar den mindre vridmoment p& komponenten

| och maskinen I6ser inte langre ut.” Det gor att Nicolai

’ nu pa ett tillforlitligt satt kan tillverka hela partiet av
komponenter.

"Samarbetet med Iscar &r ocksé dvertygande. Iscar-
teamet tog hand om oss och vara bekymmer mycket
bra och snabbt.”

Nicolai har anvant MegaAlu-frésarna i ett &r nu och
ar mycket néjd med dem. "Verktygen har fullt ut
motsvarat vara férvantningar och &r en verklig vinst.

De har f6rt oss framét i kritiska situationer pa ett sétt P4 cyklar med fidrdring kontrollerar lénkaget det bakre hjulets
som inte varit mojligt tidigare — trots komplicerade dédmpning. Mottot &r har sa styv och latt som mdjligt, (bild: Nicolai)
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*. 'ANVANDARTIP
SOLIDMILL
Val av pinnfras for K (Gjutjarn)
GROVFRASNING MEDELGROV FRASNING | DYNAMISK FRASNING

. “ISCARNYTT

Benamning ae=40% - fullt ingrepp ae=10%-40% ae=5%-10%
ap=1xD ap=2xD ap=max skarkantslangd

EC-H4M-CF-E
79710

1=férstahandsrekommendation o s v

EC-H4M-CF-E EC-E5L-CF EC-E7/H7-CF

e 4-skdrig pinnfrds med e 5-skérig pinnfras med e  7-skérig pinnfrds med
Chatterfree-geometri Chatterfree-geometri i Chatterfree-geometri

e Forstahandsval for e Forstahandsval for e Forstahandsval for
grovfrasning medelgrov frésning dynamisk, fin- och hég-

e Allround - passar e Utmarkt for stél och hastighetsfrasning
méanga material och gjutjam
bearbetningsfall e Hog awerknings-

e Maskiner med lag effekt hastighet

Val av pinnfras for S (Superlegeringar och titan)

. MEDELGROV DYNAMISK
GROVFRASNING - -
FRASNING FRASNING
Benémning —40% - fullt i
ae=40% :’ D'”grepp ae=10%-40% a6=5%-10%
ap=
S ap=2xD ap=max skarkantslangd
UOP | 797TRU5 1 (5-10%)
UOP | 797TRU6 1 (5-15%) Nickelbas
UOP |[79710MCIC 1 1 3 Mtrl.grupp
ISCAR | EC-H4M-CF-E 2 2 4 31-35
ISCAR | EC-E7/H7-CE - - 2
UOP | 797TRT5 1 (5-10%)
UOP |797TRT6 1 (5-15%) Titanbas
UoP 79710MCIC 1 1 3 Mtrl.grupp
ISCAR | ECK-H4M-CFR 2 2 4 36-37
ISCAR | ECK-H7/H9-CFR - - 2

1=férstahandsrekommendation o s v

NEALOGI)
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https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=3647&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=3643&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=2883&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=2518&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=3868&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=3736&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M
https://www.imc-companies.com/UOP/UOPCatalog/Family?fnum=1001&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M&isoD=NON
https://www.imc-companies.com/UOP/UOPCatalog/Family?fnum=1223&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M&isoD=NON
https://www.imc-companies.com/UOP/UOPCatalog/Family?fnum=1224&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M&isoD=NON
https://www.imc-companies.com/UOP/UOPCatalog/Family?fnum=1011&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M&isoD=NON
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=3736&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=3643&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M
https://www.imc-companies.com/UOP/UOPCatalog/Family?fnum=1221&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M&isoD=NON
https://www.imc-companies.com/UOP/UOPCatalog/Family?fnum=1222&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M&isoD=NON
https://www.imc-companies.com/UOP/UOPCatalog/Family?fnum=1011&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M&isoD=NON
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=3655&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=3892&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M

S FRAN ISCAR

79710MCIC

e 4-skérig pinnfrds med variabel
spiralvinkel och oregelbunden

delning

e Forstahandsval foér grov
och medelgrov frasning i

bade Titan- och Nickelbas-

legeringar
e Genomgaende kylning

SOLIDMILL
797TRT 797TRU

NN

Q

Val av pinnfras for H (Harda material)

797TRT for titanlegeringar

797TRU fér niclkelbaslegeringar

5- och 6-skériga frasar med
Chatterfree-geometri och
spéandelning

Forstahandsval for dynamisk och
finfrasning

GROVFRASNING MEDELGROV FRASNING | DYNAMISK FRASNING
Benamning ae=40% - fullt ingrepp ae=10%-40% ae=5%-10%
ap=1xD ap=2xD ap=max skarkantslangd
UoP 79710 1 5 4
UoP 79710CS5 - 2 3
UoP 79750 - 3 2
ISCAR EC-H4M-CF-E = 1 5
ISCAR EFS-B44 2 4 -
ISCAR | EC-E7/H7-CF - - 1
1=férstahandsrekommendation o s v
79710 - Mega Alpha EC-H4M-CF-E EC-E7/H7-CF

®  4-gskérig pinnfrés med
Chatterfree-geometri

e [drstahandsval for
grovfrasning

e Allround - passar
méanga material

e 4-skérig pinnfréds med
Chatterfree-geometri

e Forstahandsval for
medelgrov frésning

e Allround - passar
méanga material och
bearbetningsfall

e Maskiner med lag effekt

e  7-skarig pinnfrds med
Chatterfree-geometri

e Forstahandsval for
dynamisk, fin- och hég-
hastighetsfréasning

Vill du ha hela var rekommendationskatalog dér dven
rekommendationer fér P-, M- och N-material finns med?

Klicka HAR

Member IMC Group



https://www.imc-companies.com/UOP/UOPCatalog/Family?fnum=1001&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M&isoD=NON
https://www.imc-companies.com/UOP/UOPCatalog/Family?fnum=1006&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M&isoD=NON
https://www.imc-companies.com/UOP/UOPCatalog/Family?fnum=1002&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M&isoD=NON
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=3736&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=2040&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=3643&mapp=ML&app=0&GFSTYP=M
https://iscar.sidvisning.se/shm
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NXT GEN GUP JTGGC med helelektrisk hil

JTCC tillsammans med STCC valde infér 2023 att ta nasta steg inom bilsport fér en mer
hallbar utveckling, namligen elbilar! STCC/JTCC har en vision att vaxa och samtidigt
bidra till miljén genom att vara de férsta racingserierna i varlden att vélja el som

drivmedel inom standardvagnsracing.

Tyvarr fick STCC-satsningen bakslag pé bakslag dé de
hade svart att fa fram komponenter vilket i slutdndan
ledde till att de fick stélla in sdsongen 2023 och istéllet
satsa pa 2024. For JTCC-bilarna gick det betydligt
battre och dar rullar serien pa for fullt. NXT GEN JTCC
har utvecklats till det stérsta projektet inom juniorracing
inom standardvagnsracing genom tiderna. Infor
sasongen 2023 valde vi att sponsra Jonathan Engstrom
och vara en del i hans satsning.

Jonathan &r fodd 2003 i Falun och kommer frén en
racingfamilj med pappa Tomas som kort bade STCC,
WTCC EM mm och farfar Leif som var 2:a i Karting VM.
Jonathan pébdrjade sin racingkarriar hosten 2018 som
debutant i kartingserien Junior 125.

Redan sé tidigt som hosten 2018 lyckades Jonathan bli
7:aihyrkart-JVM i Polen. 2019 fick han nationell licens
och tavlade aven da i Junior 125. Till sdsongen 2020
klev Jonathan upp i den stentuffa senior 125 klassen
och var direkt med i toppen pa varje tavling,

Sasongen 2021 beslutades i augusti att ta nasta

steg och bdrja tavla i Formelbil och under s&dsongen
2022 tavlade Jonathan full sasong i Formula Nordic.

Satsningen pa JTCC kandes som ett naturligt steg for
Jonathan efter denna snabba och meritfyllda karriar.

Totalt har nu sex av sju deltavlingar genomférts varav
tva kordes i Tyskland, dels i Oschersleben och dels

pa Nurnburgring. Infoér arets sista race som ager rum
pa Mantorp Park 22-23 september ligger Jonathan

pa en 5:e plats i totalen och ar med och slass om
topplaceringarna. Vi haller tummarna for en riktigt bra
sésongsavslutning och tackar fér en valdigt spadnnande
sésong dar vi varit pa plats med kunder vid ndgra
tillfallen.
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De mangsidiga frisarna

Femaxlig bearbetning anvands alltmer eftersom den ger betydande férdelar genom att
komplexa komponenter kan bearbetas i en och samma maskinuppspanning. Metoden
ger hdog bearbetningsnoggrannhet och kortare cykeltider.

Text och bild: Andrei Petrilin, Iscar Ltd

Utvecklingen inom tillverkningsmetoder som
precisionssmide, gjutning och additiv tillverkning (AM)
har gjort att arbetsstycken fére bearbetning har en

allt komplexare geometri som ligger narmare dess
slutliga form. Det betyder minskad materialdtgang

och att mindre material behéver bearbetas bort frén
arbetsstycket. Som en f6ljd av denna utveckling har det
uppstatt ett Okat behov av hogpresterande skéarverktyg
avsedda for medelfin till fin bearbetning av geometriskt
komplexa ytor.

Traditionellt anvands fullradiepinnfrasar fér

bearbetning av 3D-ytor. Utveckling av femaxliga
fleroperationsmaskiner och CAM-system har dock
medfért att verktyg med en annan typ av skargeometri
vaxt fram, s.k. barrelmills. Femaxlig bearbetning i
kombination med datormodellering av komplexa former
har gjort att frasar med radiesegment ger stora fordelar.

Dessa pinnfrasar har en bagformad skdregg — som

ett cirkelsegment — med en radie som ar storre an
verktygets nominella radie. JAmfor detta med en
fullradiepinnfras dar skareggens radie &r lika med
verktygsradien. En férdel med barrelmills jamfort med
radiepinnfrasarna ar att 6verlappningsstrackan kan dkas
avsevart, vilket minskar bearbetningstiden. Vid treaxlig
CNC-styrd bearbetning av komplexa ytor gar det inte
att garantera korrekt position fér en barrelmill men vid
femaxlig bearbetning gar det att utnyttja fordelarna med
denna typ av fras till fullo.

Barrelmills finns i olika utféranden sédsom konformad,
linsformad, oval eller parabolisk. Valet beror pa
skareggens riktning i forhallande till verktygsaxeln.
Skareggens form avgdr hur verktyget kan anvandas.
Till exempel lampar sig linsformade verktyg déar
huvudskéreggen sitter pa frasens &nde for bade fem-
och treaxliga maskiner, medan pinnfrasar med en

4 v
Bild 1 - Ovala solida hardmetallpinnfrasar &r effektiva verktyg for bearbetning av
profilytor.
konformad profil med skareggen langs periferin endast
ar avsedda for maskiner med fem axlar.

| ISCAR:s verktygsserie NEOBARREL ingér flera
verktygsfamiljer. Solida hardmetallpinnfrasar finns som
mangskariga frésar i diameteromradet 8-12 mm (Bild
1). Den 10 millimeters solida hardmetallpinnfrasen har
en bagformad periferiegg med en radie pa 85 mm. Med
denna pinnfras kan 6verlappningsstrackan fyrdubblas
jamfért med en 10 millimeters radiepinnfras — men med
samma fina ytjamnhet.

ISCAR:s verktygsserie MULTI-MASTER bestar

av verktyg med utbytbara skarhuvuden i solid
hardmetall. | serien finns nya skarhuvuden med samma
skargeometri och diameteromrade som de solida
hardmetallpinnfrasar och den erbjuder ett stort antal

Member IMC Group
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https://youtu.be/XUC_YtDPGIo
https://youtu.be/lDHG94xOy14

Bild 2 — Det kostnadseffektiva MULTI-MASTER-konceptet har
framgéngsrikt bérjat anvanda frashuvuden med cirkelsegment.

alternativ for femaxliga maskiner (bild 2). Med MULTI-
MASTER konceptet med utbytbara skarhuvuden
anvands mindre hardmetall vilket ger kostnadsfordelar
och sparar naturresurserna vilket ar bra ur
halloarhetssynpunkt. Med den stora variationen pa
verktygskroppar, skaftférlangare och reduceringsdelar
for modulér verktygsuppbyggnad kan anvandaren satta
samman verktyg som ar perfekt anpassade aven till
mycket komplex bearbetning.

ISCAR lanserade nyligen ocksa en ny serie frésar

som bygger pa en verktygsdesign med ett enda

skér (bild 3). Dessa frasar har nominella diametrar pa
16-25 mm. Skarets konstruktion i kombination med
stabil fastspanning gor det majligt att dka matningen
per tand i jamforelse med de matningsvarden som
rekommenderas for solida hardmetallpinnfrésar och
frasar med utbytbara skérhuvuden. Vid sémre stabilitet
kan ett verktyg med farre skareggar minska risken for
vibrationer. Verktygen i BALLPLUS-familien kan enkelt
omvandlas till barrelmills genom att bara byta ut skaret.
Valmdjligheterna med ISCAR:s BALLPLUS-verktyg

ar stora eftersom serien innehaller ett stort urval av
verktygkroppar, adaptrar och skaftforlangare som gor
det enkelt att anpassa verktyget efter behoven.
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Bild 3 — Barrelformade enskéarsverktyg ger hdg prestanda vid
bearbetning av komplexa ytor i viktiga komponenter.

Barrelmills har en véxande plats inom modern
tillverkning. Bearbetningsindustrin har insett hur
mangsidig konstruktionen ar och den finns idag
tillgénglig i en rad olika frastyper, till exempel solida
hardmetallpinnfrésar, frasar med utbytbara huvuden och
verktyg med ett enda skéar (bild 4).

Bild 4 — Barrelmills finns som solida pinnfrésar, utbytbara
skédrhuvuden och enskériga vandskér.


https://youtu.be/XUC_YtDPGIo
https://youtu.be/ja_jhhLIfcc

Skiirtorsdag pa EPIC i V3
9 Oktoher 2023

Torsdagen den 5 oktober &r det aterigen dags

for eventet Skartorsdag som arrangeras av
Skarteknikcentrum. Skartorsdag ar en métesplats full av
kunskap, erfarenhetsutbyte och natverkande med fokus
péa skarande bearbetning och hallbar konkurrenskraft.

ISCAR Sverige finns med som utstéllare och vi ser fram
emot att traffa dig pa plats hos EPIC i Vaxjo.

Anmaél dig pa www.skartorsdag.se

Tovsd

Ps. Har inget med pasken ait oora,
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http://www.skartorsdag.se/priser-anmalan/

Jim Gustavsson

Tjanst pa Iscar: Projekttekniker

Hur lang anstallning har du pa Iscar? ca 12 ar
Var bor du? Vaxjo

Vilken &r din bakgrund? Jag bdrjade min bana
1998 som operatdr pa Rydverken i Ryd och gick
sedan vidare inom foretaget och jobbade bade som
produktionstekniker och kvalitetsansvarig. 2019
bdrjade jag pa Willo i Vaxjoé som produktionstekniker
innan jag tog steget till ISCAR. Har genom aren byggt
upp stor erfarenhet vad géller skarande bearbetning
och programmering da det mestadels handlat om
enstyckstillverkning men aven en del serieproduktion.

Vad gor du pa fritiden? Fritiden spenderas pé resor och
traning och just nu blir det aven mycket lek med junior.

Vad éar det basta med att jobba pa Iscar? Fantastiska
kollegor och hérliga kunder. Variationen av alla
arbetsuppgifter och att man ibland behdver tanka utanfor
boxen for att I6sa vissa problem.

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

Peter Olausson

Tjanst pa Iscar: Projekttekniker

Hur lang anstallning har du pa Iscar? 11 manader
och 9 dagar (géllde den 6 september...)

Var bor du? Lidkoping

Vilken ar din bakgrund? Jag har 12 &rs erfarenhet av
skarande bearbetning bade som produktionstekniker
och CNC-operatér.

Vad gor du pa fritiden? Spelar golf och padel
och det blir dven lite skateboardakning. Ar med
vid barnens alla aktiviteter som fotboll, dans och
skateboard.

Vad ar det basta med att jobba pa Iscar? Treviiga
kollegor och korta beslutsvagar. Tydlig organisation
samt malsattningar.

Vad har du fér dold talang? Skateboard
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TAVLING

1. Stabil snabbvaxling for langdsvarvar?

Tavlingsansvarig: Catrin Wiberg

Det ratta svaret ar:

De fem férst inkomna rétta svaren erhaller varsin lupp, svar 6-10 far varsin korthallare och svar 11-15 fér varsiitt
pennstéll/atervinningstunna. Lycka till!

Losningen vill vi ha senast 231006. Skicka in ditt svar till: tavling@iscar.se
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