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Syftet med Iscar Sverige ar att med vara produkter och vara tjdnster 6ka vara kunders produktivitet
och Iénsamhet och ddrmed Sveriges konkurrenskraft.
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Axipto vaxlar upp med Bearbetning av hardade Polygonformade skar for
nya metoder och ISCAR’s material ar enkelt med vara svarvning

senaste verktyg (s. 5-7) - ) CBN-sorter (s. 8-9) (s.10-12)
>/ ﬂ

7
v,

Member IMC Group

N

MACHINING INTELLIGENTLY

www.iscar.se


https://youtu.be/sD_Hs9OG40M

— <

g

MATRIX

MATRIX 360

Ett perfekt val for saviill mindre skiiraskar som lite stirre verktyg

ISCAR Sverige AB, 018-66 90 60, info@iscar.se, www.iscar.se
4 )



MACHINING INTELLIGENTLY

Ledarspaiten

Att Iscar Sverige satsar pa svarvning hoppas
jag inte undgatt nagon men varfér satsar vi pa
svarvning och hur kan vi fa er uppmérksamhet?

Att vi pa Iscar blivit erkant duktiga pa ett

visst produktomrade har ofta startat med en
produktinnovation. Sa var det pa sticksidan

nar vandskarslésningar slog igenom och inom
halberbetning med Sumocham och I6stoppsborrar.
En idé och innovation blir uppstarten som sedan leder
till ett brett och komplett sortiment. Inom frasning

har sortimentet utvecklats i synk med utvecklingen

av nya metoder s& som dynamisk frasning och
hoégmatningsfrasning. Nya effektiva metoder kraver
unika verktygsldsningar vilkket anvandarna har anammat.

Svarvning &r kanske mer konservativt an dvriga
produktgrupper. Det &r fortfarande vanligast med ISO-
skéar som till det yttre ser likadana ut hos alla tillverkare
vilket givetvis begransar till viss del hur skéret ser ut och
vad verktyget kan gora dven om maskinerna utvecklas
med fler axlar och frinetsgrader. Vi pé Iscar har utvecklat
nya unika svarvidsningar samtidigt som vi har stallt oss
fragan varfor kor inte alla t ex CXMG med 4 skareggar
och unik inspanning och fantastisk spanbrytning?

Sa varfor satsar vi pa svarvning nu?

e Som vanligt pa Iscar slédpps det nyheter hela tiden
och de senaste 3-4 aren har dessa till stor del
kommit inom svarvning. Detta blev extra tydligt i
LOGIQUICK-lanseringen dér allt frén sméa PICCO-
svarvbommar med vandskar via LOGIQ6TURN
for finsvarvning till QUICKTURN f6r medel- och
grovbearbetning introducerats. Forutom detta har
vi de senaste aren lanserat ett enormt CBN-, PCD-
och keramik-sortiment.

e | takt med att CNC-maskinerna utvecklas lanseras
nya verktygsldsningar vilket gor att kombinationen
av verktyg och maskin kan géra s& mycket mer.
Exempel pa detta ar nya metoder som dynamisk
svarvning som kraver en maskin med flera
frinetsgrader for att kunna utnyttjas maximalt eller
att granserna mellan olika typer av maskiner har
suddats ut, sa att frasspindlar idag ar vanliga i
svarvar.

Bjorn Hakansson
Marknadschef

S4 éaterstar da fragan hur néar vi ut med allt bra vi har
att erbjuda eller rattare sagt hur kan vi férklara for er
hur just vara I6sningar inom svarvning kan ge er hogre
produktivitet, lagre kostnad eller mindre spantrassel.

Precis som allt annat gor vi detta helhjartat. Vi berattar
om nya verktyg och hur de kan anvandas genom olika
marknadsféringskanaler - IscarNytt du laser nu ar ett
exempel - och det viktigaste av allt &r givetvis vara
regionséljare och regiontekniker som pratar svarvning
med er. For att géra detta extra tydligt och med storsta
majlig impact fokuserade vi under de tva sista veckorna
i november helt och héllet p& svarvning. Over 300
mdten med kunder blev det och ar du en av dom vi
tréffade vet du redan vad Iscar kan géra for dig inom
svarvning. Har du inte testat vara svarvidsningar én sa
ar det dags att se vad de kan gora for din produktivitet,
ekonomi eller arbetsmiljo.

/Bjérn




LOGIQUICK-Iansering -

QUICKPENTA - En BRA inspanning har blivit annu
BATTRE

QUICKPENTA 24 &r en ny spar- och
avstickningsfamilj, vidareutvecklad fran
PENTACUT, bestaende av skar med

5 skareggar och tillhérande hallare.
QUICKPENTA kannetecknas av snabba
skareggsindexeringar utan behov att
avlagsna spannskruven. Tack vare en ny
generation SAFE-T-LOCK-mekanism erhalls
dessutom basta méjliga skarinspanning med
suveran stabilitet.

/
QUICKPENTA 24 &r forbattrade skar for sparstickning, QUICKPENTA 24-skar med
avstickning och lattare svarvning med en séker SAFE-T-LOCK S8
inspanningsmekanism som gor det latt att byta skéar PENTA-skaren har 5 skareggar och A / \
och indexera fram en ny skaregg. QUICKPENTA finns tillgangliga i skarbredder £ 4 i
&r avsedd for spérstickning, avstickning och fran 0.5 mm upp till 3.0 mm

finsvarvningsapplikationer med hog precision.

med sévél rak skaregg som \/
vanster- och hdgerutférande.

Alla skérbredder kan monteras i
samma héallare.

QUICKPENTA-hallare PCHR/L 24
Hallarna har invandiga kylkanaler och finns med bade

JHP- och MC-anslutning. Tillgangliga i skaftstorlek 12,
16 och 20 mm.

Skarindexering och -byte kan goras fran bada sidor
av héallaren och skéret roteras enkelt med fingret

till n&sta skaregg. De nya QUICKPENTA 24-skaren
kan monteras i traditionella PENTA-héallare men

de traditionella PENTA-skaren passar inte i de nya
hallarna.




Axipto vaxiar upp med nya metoder och Iscars
senaste verktyg

Axipto i Nybro har under tva ar arbetat malmedvetet med att lyfta kapaciteten i sin fras-
och svarvproduktion. Férandringen startade nar Iscar Sverige foreslog att Axipto skulle
se Over sin metod och inte bara byta verktyg i en av deras helt automatiserade celler. Det
blev utgangspunkten for ett projekt som i dag har paverkat hela kedjan, fran tempo 1 i de
horisontella fleroperationsmaskinerna till tempo 3 i revolversvarvarna.

Text och bild: Christian Malmgren och Peter Malmgren

Anthony "Thony” Olsson,
produktionstekniker pa Axipto, beskriver
det tidiga skedet rakt:

— Vi hade hoga verktygskostnader och
metoden holl inte for de volymer vi kor av
den har specifika detaljen. Iscar féreslog
att vi skulle tanka om frén borjan, och det
blev starten pa hela projektet.
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Metodskiftet som satte riktningen

Iscars férslag handlade om att flytta delar
av arbetet fran svarvning till frasning. Det
skulle ge ett jamnare fldde med béttre
processakerhet som &r A och O for
Axipto. For att det skulle fungera behdvde
Axipto forst optimera processen sa att
frasningen klarade kraven som tidigare lag och skardata.

pa svarvningen. e Nya verktyg, nya skar och uppdaterade strategier.
Arbetet omfattade: e Genomgang av hela kedjan sa att alla tre tempon

e CAM-simuleringar och analyser av ingrepp, banor fungerar tillsammans.
e Anpassning for Idnga serier dar stabilitet &r
avgobrande.
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Axipto anvander Matrix verktygshanteringssystem fran Iscar, vilket optimerar lagernivaer
och héller ner verktygskostnader...

| dag kor Axipto runt 35 000 detaljer per &r i den

har kedjan. Det sker utan manuell hantering mellan
tempona. Flera Yaskawa-robotar flyttar detaljer mellan
stationerna och produktionen gér tre skift.

Automation pa hég niva

Axipto har automatisering i ungefar 75 % av
maskinerna. Flera av automationscellerna ar
egenutvecklade, vilket speglar deras tekniska niva och

“»;,%,j et L fokus pa stabil langserieproduktion.

Yaskawa-roboten i tempo 1 héller flédet stabilt och flyttar detaljer utan
stopp.

Thony beskriver varfér automationen gjorde
metodskiftet nddvandigt.




R3P grovbrytare

. Spénbrytaren R3P anvands i de mest belastade

4 grovoperationerna i svarvningen och gor att skéaret

har:

e  enaggressiv men kontrollerad spanbrytare som
hanterar stora spanvolymer.

o forstarkt egg for att tala varierande ingrepp.

e geometri som minskar risken for langa span —
kritiskt i automation.

; stabila ingangsvarden som gor skaret
forutsagbart i langserier.
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Anthony “Thony” Olsson, Mattias Arvidsson och Henrik Milton gar
igenom en fardig detalj i cellen.

Hos Axipto anvands R3P idag dér tidigare
spanbrytar-geometrier gav instabil spanbildning och

— Nar s& manga maskiner ar automatiserade méaste oplanerade stopp.

metoden sitta. Maskinen far inte stanna for att nagot ar LOGIQ6TURN

ostabilt. LOGIQBTURN 4r ett sexeggat skar — vilket i sig ger
Automationens omfattning gor att varje justering i ett langre tidsfonster mellan byten — men for Axipto ar
metoden far effekt direkt. Darfor blev ett av huvudméalen geometri och kraftbild minst lika viktiga.

att né ett stopp per skift, jamfort med tre till fyra tidigare. Verktyget ger:
Axipto &r néra malet, och arbetet fortsatter med mindre

forbattringar varie dag. e |agre skarkraft tack vare positiv geometri.

e stabilare snitt i harda material dar vibrationer riskerar
att byggas upp.

e jAmnare belastning mot spindeln.
e forbattrad yta
Henrik beskriver effekten ute i maskinen.

Iscars roll - fran idé till genomférande

Fore projektet hade Axipto O % av svarvningen fran
Iscar. Tva &r senare &r bilden helt annorlunda.

e Cirka 70 % av alla verktyg i produktionen kommer

idag fran Iscar. — Med LOGIQBTURN fér vi ett lugnare skérfrlopp. Det
o | . . o gor att robotcellerna gar mer stabilt och att livslangden
nom svarvningen ar siffran 90 %. blir jmnare

e Axipto har gétt fran tre leverantérer till en
huvudleverantér i svarvningen.

Mattias Arvidsson, Key Account Manager och
Henrik Milton regiontekniker péa Iscar Sverige,
beskriver varfér de ville infora metoden.

- Vi s&g potential i att &ndra arbetssattet. Nar vi
kommer in tidigt kan vi bidra med metoder som
fungerar i praktiken, inte bara i teorin.

Tekniken bakom verktygen

Henrik lyfter tre verktyg som haft sarskilt stor
positiv paverkan pa processen i den har cellen
hos Axipto: R3P-grovbrytaren, det nya unika
svarvskaret LOGIQ6TURN och HELITURN LD-
skaret CNMX 120708.

R3P-grovbrytaren, LOGIQ6TURN och HELITURN LD CNMX 120708 —
verktygen som ger stabilitet i Axiptos fléde.




HELITURN LD CNMX 120708-M4PW | =
CNMX-skéren &r konstruerade for grovbearbetning och \ — %
ger tillférlitlig och snabb avverkning. Hos Axipto har -
skaret CNMX 120708-M4PW slagit ut all konkurrens
och trots att spanbrytaren -M4PW &r en grovbrytare
anvands skaret har for finbearbetning med tydliga
fordelar:

e extremt fina ytor

e extremt hdga matningar g g = :
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Férandringar i produktionen

| tempo 1 anvander Axipto cirka 40 verktyg och kor tva y o

detaljer per pallet. | tempo 2, de vertikala maskinerna, Axipto har automatisering i ungefér 75 % av maskinerna.

anvands 12 verktyg och i tempo 3, revolversvarvarna, 6

verktyg. sténdigt ndrvarande. De har Dblivit ett effektivt team som
- Thony uppskattar.

— Det ar enkelt att jobba med grabbarna. De har teknisk
kunskap, &r innovativa och ser vardet av langsiktighet
som gynnar alla parter, sager Thony.

Henrik ser tydligt hur samarbetet fungerar i praktiken.

— Vi jobbar mycket ute i maskinerna tillsammans med
Axipto, det &r grunden for oss pé Iscar att ha en lokal
"kundnéra” relation. D& ser man direkt vad som hander
nar man andrar nagot.

— Det hér caset visar vad hart arbete och ett bra
samarbete kan ge. Metodskiftet vi tog initiativ till, ihop
G . med Axiptos processkunskap och automation, har gett

Thony, Henrik och Mattias visar verktygen som ligger till grund fér farre stopp, hogre kapacitet, battre processékerhet och
CUEERESEae molodgg battre 6nsamhet tillagger Mattias.

@

Den stabilare processen har gett farre stopp och gjort — Nar metod och verktyg linjerar far vi en produktion
automationen mer effektiv. | ett flode dar detalien aldrig ~ som rullar som vi vill. Det &r dit vi jobbar, avslutar Thony.
hanteras manuellt blir varje forbattring synlig direki. — -

—Tempo 2 &r mycket lattare att kdra nu. Metoden !L

ar stabil och spanhanteringen fungerar mycket
battre, sdger en ndjd Thony.

Tekniskt samarbete som driver produktionen
framat

Axipto kor framst langserier, och sma
metodférandringar paverkar darfér produktionen
dver hela aret. Med tre skift, hbg automation och
en bred maskinpark tjanar du snabbt péa kortare
cykeltider eller langre verktygsliv.

Foretaget har hog teknikkunskap och stéller
samma krav pa sina leverantorer. Det matchar - :
lscar Sverige dar tekniskt stdd ar en central del Experterna fran Iscar pa plats hos Axipto. Lokal kundnérvaro &r

av arbetet. Hos Axipto ar duon Mattias och Henrik gl for fscan




ISCARNYTT WHERE INNOVATI

Bearhetning av hardade material ar enkelt med
(o]
vara CBN-sorter

CBN-skar anvands i huvudsak for

finsvarvning i hardat stal, med en ISCA R
hardhet 6ver 45 HRc.

Over 55 HRc ar CBN det enda
skarverktyget som kan ersatta
traditionella slipningsmetoder.

Vart utbud av CBN-skar och -sorter
ar, tack vare att BSW numera ingar
i IMC-gruppen, otroligt stort och
konkurrenskraftigt.

LINE

CBN-verktygens viktigaste fordelar ar:

1. Overlagsen hardhet och styrka: CBN-

verktyg tal héga temperaturer och behaller skérpan ISCAR HARD PART MACHINING
&ven vid bearbetning av harda material, vilket &r CERAMI&.:WCMEN * PCD
viktigt i branscher som fordons- och flygindustrin dar ("

hardsvarvning &r vanligt.

2. Okad produktivitet: Eftersom CBN-verktyg
haller battre gér det att anvanda hdgre matnings- och
skarhastigheter och darmed 6ka produktionen per
tidsenhet.

3. Minskat verktygsslitage: Motstandet
mot termiskt och kemiskt slitage ar exceptionellt
mycket battre hos CBN-skér an fér konventionella

hardmetallskar, vilket innebar kostnadsbesparingar totalt ~
@@)@)e)=)

4. Overlagsen ytfinhet: Uppnar extremt sléta ytor
utan behov av slipning. @ @ @ @
5. Béttre dimensionsstabilitet: Férhindrar ! o

materialdeformation vid precisionssvarvning.

L&s mer om bl a vart CBN-utbud i keramik/CBN-PCD-katalogen
som du hittar pa var hemsida eller genom att klicka pa bilden.
Vill du ha en papperskopia é&r det bara att du hor av dig till
huvudkontoret i Uppsala tel 018-66 90 60. Har hittar du saval
sortiment som anvandarhandbok och tips och trix.



https://www.iscar.se/Catalogs/Publication/Catalogs_Mm/english_1/CBN_PCD_CERAMIC_Catalog/CBN_PCD_CERAMIC_flipview/index.html

ON NEVER STOPS

Varje CBN-sort i vart nya sortiment for hardsvarvning har utformats specifikt
for hog prestanda vid finsvarvning av hirdade stal.

Fran kontinuerlig till intermittent svarvning

BIOSH BI1SH BI25H BI3OH
\

BT
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BIOSHC BIISHC  BI25HC BI3SOHC

ISOH

Sorter for obelagda hirdade material Sorter for belagda hiardade material
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Kontinuerligt Latt intermittent Kraftig intermittent Kontinierliat iStointermittent

skarforlopp skarférlopp skarforlopp skarforlopp skarférlopp




Polygonformade skar for effektiv svarvning

“Med varje nytt verkiyg kommer ett nytt perspektiv pa kreativitet.” (Peter Finch)

Det var i slutet av 1950-talet som skarverktyg med utbytbara hardmetallskar, mekaniskt
fastspanda i en verktygskropp, for forsta gangen forverkligades i praktiken. Mycket har
foréandrats sedan dess, sarskilt nar det géller formen pa dessa skar. Framstegen inom
pulvermetallurgi och pressteknik har méjliggjort en évergang fran relativt enkla former pa
skaren till mycket mer komplexa. Pa de flesta moderna skér har de plana sidorna med

tydligt definierade kanter ersatts med mjuka 3D-ytor.

Denna utveckling ar resultatet

av ett standigt pagaende arbete
som syftar till att hitta den basta
balansen mellan geometri,
belaggning och substrat i relation till
fastspanningsmetoden, dar malet ar
att uppna:

e Optimal skargeometri for effektiv
spanbildning.

® Smarta ytterformer som gér att
skéret kan anvandas i fler olika
tillampningar.

e Rationell och hallbar
materialanvandning for dkad
kostnadseffektivitet.

Vandskér avsedda for svarvning,
frésning, borrning eller gadngning

har anmarkningsvart manga olika
skarformer: bland annat fyrkantiga,
runda, attkantiga, rombiska och
trigoner. Skaren kan vara enkelsidiga,
med skareggar endast pa& ovansidan, eller dubbelsidiga,
med skareggar pa bade ovansidan och undersidan.

Det ar intressant att notera att dessa férandringar

&ven har paverkat terminologin. De forsta mekaniskt
fastspanda skaren kallades for "engangsskar”, eftersom
de kasserades efter anvandning. Idag beskrivs de oftare
som “vandskar”, eftersom de har flera sk&reggar som
man byter till genom att vanda eller rotera skaret.

Man kan tycka att det borde finnas en bortre grans for
antalet former och geometrier som skéren kan ha och
att variationsrikedomen, med olika profiler, vid det har
laget skulle ha natt vags &nde. Men den uppfattningen
har tydligen inte verktygstillverkarna, for de lanserar
standigt nya skargeometrier i jakten pa den perfekta

Bild 1 DOVE-IQ-TURN POMG-skér med hela 10 (!) skéreggar (klicka pa bilden fér mer info)

kompromissen for ovan namnda mal. | manga fall

ar det aven mojligt att uppfylla kraven med redan
véletablerade, standardiserade utformningar av skaren.
Exempel pa detta ar de vandskar for svarvning som
ISCAR nyligen har utvecklat som en del av féretagets
senaste LOGIQUICK-kampan|.

Fem skéareggar for 6kad kostnadseffektivitet
och mangsidighet

POMG ér ett dubbelsidigt skar med fem skareggar
som utgor det senaste tillskotten av svarvverktyg i
DOVE-IQ-TURN-familien (Bild 1). Tack vare att skarets
ar femkantigt och vandbart har det hela tio skareggar


https://www.iscar.se/Media/NPA/npa-img-25/npa_2025_13_TEN_CORNERS_INSERT_HIGH_FEED_TURNING.pdf
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— fem pa ovansidan och fem
pé undersidan — for optimal
kostnadseffektivitet. De
specialutformade sidoytorna
gor att skaret kan klammas fast
i ett skarldge med laxstjartprofil,
vilket ger en extremt stabil
inspanning som klarar stora
mekaniska belastningar under
bearbetningen. Skaret ar avsett
att anvandas i tva typer av
hallare med olika stallvinkel:
55° f6r grov till medelfin
bearbetning med skardjup pa
upp till 5 mm och 14,5° f6r
hégmatningssvarvning med
sma skardjup (upp till 1,5 mm).
Skérets hérn utgors av en radie
med en wiper pa var sida. Med
denna konstruktion gér det att
forbattra ytjiamnheten, till och
med vid grovbearbetning med
hdéga matningshastigheter.

Sammanfattningsvis ger

pentagonformen och den innovativa designen ett
mycket ekonomiskt, hallbart och mangsidigt skar, vilket
sékerstéller god produktivitet och ytjamnhet. Detta dkar
mdjligheterna att minska bearbetningskostnaderna,
sérskilt vid grovsvarvning.

Annu en méjlighet - konkava skir med sex
skdreggar

Vid svarvning ger en konkav hexagonform pa
vandskaret en betydande fordel — béattre atkomlighet
vid bearbetningen. Sexkantsformen gor det namligen
majligt att komma &t att bearbeta pa svaratkomliga
stallen samtidigt som antalet skéareggar blir fler. Den
symmetriska formen passar perfekt for att médta kraven
vid bearbetning i flera riktningar. Det &r darfor inte
forvanande att denna form har valts for de senaste
QB-MNMG-skéaren (Bild 2), som monteras i ISCARs
QUICK-TURN-verktyg fér bearbetning i flera riktningar,
profilbearbetning, plansvarvning med mera, sarskilt
vid grovbearbetning vid hdg belastning. For att

Bild 2 QUICKTURN Q6 MNMG-skér med 6 skédreggar klarar bearbetning i flera riktningar

sakerstalla att skaret halls kvar i ratt position nar man
byter riktning och klarar att skarkraften varierar vid
svarvning i flera riktningar har skéret forsetts med tre
asar pa bade ovansidan och undersidan. Dessa asar
passar in i motsvarande spar i botten av skarlaget.
Asarna, som &r placerade pa spansidan, hindrar dock
inte spanflddet. Denna nya l6sning ger en imponerande
prestanda och gor det magjligt att utféra olika uppgifter
med ett enda mangsidigt svarvverktyg.

Det konkava sexkantsskaret har fatt ytterligare
anvandningsomraden i en annan produkt, QUICK-
T-LOCK, som aven det ar konstruerat for svarvning

i flera riktningar. | motsats till Q6-MNMG som &r ett
negativt skar, &r Q3-MCMT QUICK-T-LOCK (Bild 3) ett
enkelsidigt positivt skar med lutande slappningsytor och
en undersida som &r mindre &n ovansidan. Jamfért med
den negativa profilen hos ett dubbelsidigt skar har Q3
en mer positiv skargeometri, vilket ger mindre friktion
och darmed mjukare bearbetning. Dessutom ger de
lutande sidoytorna pa Q3-skéaren béttre kapacitet for
bearbetning péa svaratkomliga stallen.

>>>
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https://www.iscar.se/Media/NPA/npa-img-25/npa_2025_13_TEN_CORNERS_INSERT_HIGH_FEED_TURNING.pdf
https://youtu.be/TH8CSHSKyuM

forts fran féregaende sida

verktygskroppen. Varje kassett har ett skarlage som

LA AR

Bild 3 QUICK-T-LOCK Q3 MCMT-skér &ar dven det konstruerat fér svarvning i flera riktningar. Till
skillnad fran Q6 MNMG-skéret &r detta skar ett enkelsidigt postivt skar med 3 skéreggar

Sammanfattningsvis kan skar med den konkava
sexkantsformen med férdel anvandas vid saval tung
grovbearbetning som vid mer noggrann, lattare
bearbetning vid flerriktad svarvning.

Skirkassetter okar verktygets mangsidighet

Hur kan skér med olika form monteras i ett och samma
verktyg? Om det gick att hitta en I6sning pa denna
utmaning skulle verktygskroppen kunna anvandas
pa ett smart satt som Okar verktygets mangsidighet
och minskar antalet verktygstyper som en kund
behdver ha i lager. Ibland kan skar med olika form
monteras i ett och samma skéarlage, om det ar
smart konstruerat. | de flesta fall ar dock skéarlaget
konfigurerat for en viss kontur péa skaret, alltsa
konstruerat for montering av sk&r med motsvarande
form som skérlaget.

En effektiv 16sning pa detta problem ar att
anvanda utbytbara skérkassetter som monteras |

lampar sig for ské&r med en specifik geometri. Detta
ger vtterligare en fordel: om ett skar gar sonder

enkelt bara ut den skadade
kassetten sa kan sjélva
verktygskroppen fortsatta att
anvandas.

ISCAR har anammat detta
koncept i svarvverktygen
CER-M-TURN. | héllarna —
som finns med fyrkant- och
Capto-infastning — gar det att
montera utbytbara kassetter
for rombiska och runda skar
i hardmetall, keramik, CBN
och med spets av PCD (Bild
4). Vid behov kan aven ett
hardmetallsdte monteras

i kassetten. Hallarna har
utlopp for kylvatska som ar
riktade direkt mot skareggen
for hogtryckskylning (HPC)
och de ar aven justerbara
for att maximera kylning och
smorjning. Dessutom har
fastspanningsmekanismen

forbattrats for att forhindra att keramik- och CBN-skar
roterar eller gar sonder, vilket ger optimal prestanda och
forlangd verktygslivsiangd.

S4 vilken form vandskaret behdver ha avgors av
konstruktionskraven. Aven om det sjalvklart finns
en bortre grans for hur manga olika former skéar kan
ha, sa gar utvecklingen hela tiden framat med nya
anvandningsomraden for valbekanta skarprofiler.

paverkas inte verktygskroppen. Man byter helt Bild 4 | vdra CER-M-TURN-héllare monteras utbytbara skérkassetter som
mdjliggér anvandniing av skér i manga olika geometrier i samma héllare



https://youtu.be/HmnOkx0ZdWo
https://youtu.be/oWY_gL-PlBk

Vid arsskiftet 24/25 byggde vi om var organisation i tre regioner i stéllet fér, som tidigare,

tva. | dessa regioner jobbar regionsaéljare och regiontekniker narmare varandra i team.

Avsikten med detta ar att teamen ska kunna erbjuda kunderna en bredare "verktygslada”

av tillgangliga resurser med hog lokal narvaro. | och med denna omorganisation har det
aven tillkommit tva nya regionchefer - Catrine Léfgren och Preben Brange. Regionchef
Nord ar fortsatt Johan Bjérkdahl som jobbat hos oss i manga ar.

Catrine Lofgren
Regionchef Mitt

CATRINE LOFGREN - Fran reception till regionchef

"Karridren tog sin borjan i receptionen pad AKAB, dér jag
snabbt drogs in i ekonomiarbete. Men min nyfikenhet
och vilja att férstd mer tog mig snart vidare — fran
ekonomi till teknisk forsaljning. Det var dar jag for forsta
gangen kom i kontakt med skérande bearbetning,

och mitt allra forsta uppdrag handlade uteslutande om
brotschning. Det blev startskottet for ett genuint intresse
for bade teknik, processer och produktivitet — nagot
som félit med mig sedan dess.

Under méanga ar arbetade jag med teknisk férsaljning,
bade som inneséljare och uteséljare — roller jag verkligen
trivdes i och som gav mig djup forstaelse for bade
kundbehov och tekniska l6sningar.

2017 tog jag Klivet in i ledarskapet som innesaljschef
- da pa samma bolag, som under aren utvecklades
fran tidigare konstellationer till att bli TOOLS, och sa
smaningom Swedol. Dar fortsatte min utveckling,
férst som regionchef, och senare i rollen som
affarsutvecklare. Med tiden har mitt fokus allt mer
riktats mot att driva férandring, férbattra processer

och utveckla bade manniskor och affarer — alltid
med samma drivkraft som nér jag stod med forsta
brotschen i handen: att gora saker battre, smartare
och effektivare.”

Min férvantan pa min nya tjanst hos Iscar Sverige

Il min nya roll som Regionschef Mitt ser jag fram

emot att tilsammans med teamet starka var

marknadsposition, driva forséljningen framat och skapa

langsiktigt varde for vara kunder. Jag forvantar mig

ett ndra samarbete med bade interna och externa

intressenter, dar jag far anvanda min erfarenhet

inom strategiskt och operativt ledarskap, samt min

kompetens inom skarande bearbetning. Jag ser

ocksa fram emot att bidra till ett starkt teamklimat och
ett kontinuerligt forbéattringsarbete, i en innovativ och
affarsdriven miljé.”

PREBEN BRANGE

"Min erfarenhet kommer framst ifrdn nastan 30 ar
inom férsaljning av solida och vandskarslésningar
for borrning, frasning, géngning och svarvning bade
nationellt och internationellt.

Jag har varit med pé resan dar solid hardmetall gick
fran att vara ett problemldsningsverktyg till att bli en
produktiv bearbetningsmetod och jag har aven haft
forméanen av att utbilda séval kunder som studenter pa
Chalmers.

Min févantan pa min nya tjanst hos Iscar Sverige

"Min reflektion &r att jag nu har hamnat i ett valdigt
professionellt och valorganiserat foretag som aven
lyckats behalla kénslan att man fortfarande ar det "lila”
foretaget med en vanlig och familjar stamning.

| den nya struktur som drogs igang nu 2025, har man
lyckats skapa de basta forutsattningarna for att vara

>>>
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kunder ska bli servade och hjélpta pa basta satt. R ——

Vi har hdg teknisk kompetens hos véra séljare och i Regionchef Syd

samma team finns &ven ett koppel av tekniker som
garna hjélper till med CAD/CAM, berékning, tester och
vad mer som situationen kraver.

Mina férvantningar ar att detta team fortsatter att vaxa
som en stark och palitlig partner i verkstadsindustrin.

Idag &r vi nio man som bemannar region Syd fran
Goteborg i norr till Ystad i sdder.

Jag ser dock redan nu att vi inom kort méaste
rekrytera ytterligare nagon till vart team, da vara
samarbetspartners l&gger allt mer fértroende hos oss.

Kort sagt k&nns fantastiskt att fa vara med att leda
detta team.”

Upptiick nista niva av precision med ISCAR!
Ny filtreringsfunktion i var E-katalog (7

Vi vet hur viktigt det ar fér maskinoperatérer
och produktionstekniker att hitta ratt
verktyg — och nu gor vi det annu enklare for
dig genom att var elektroniska katalog har
fatt en kraftfull uppgradering!

Den senaste uppdateringen innehaller filtret CSP
(Coolant Supply Property), som gor det mojligt att enkelt
valja frasverktyg med invandig kylning.

CSP - Coolant supply property [=]

& viith coolant (187 options)

Vi har ocksa lagt till avancerade filtreringsalternativ
for att hjalpa dig att hitta verktyg baserat pa viktiga
egenskaper:

e \Verktyg med indexerbara skér
e Solida pinnfrasar
e Multi-Master-huvuden

Din perfekta I6sning &r bara ndgra klick bort — bérja
sb6ka nu och upplev skillnaden!

Indexable OMULTI-MASTER OSolid  Solid Carbide Selector © Alla
arch results for: CSP =1"

wew!

GROMFG P
Y

CCMS - Connectio

DCONMS

CICT-Cutting e oot

NOF - Flute count

DHUB - Hub diameter

Applat - Applicable Malrial

Olndexable O MULTI-MASTER O Solid Solid Carbide Selector @ Alla
Search results for: CSP ='1"



https://www.iscar.com/eCatalog/Products.aspx?mapp=ML&app=59

TAVLING

1. S& heter Iscars senaste verktygsskap for saval mindre skaraskar som lite storre verktyg?

Det ratta svaretéar, _ Tavlingsansvarig: Catrin Wiberg

De fem férst inkomna rétta svaren erhaller varsin multiladdare, svar 6-10 far varsin vattenflaska och svar 11-15 far
varsin kortlek Lycka till!

Losningen vill vi ha senast 260109. Skicka in ditt svar till: tavling@iscar.se
FOrBIAG: oo
=T T USSP
AQIESS:

POStaAdIESS: oo
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