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1 Volvos
konceptverkstad
NC-Milling formas
framtidens bilar med
Iscars verktyg

—Innan en bilmodell gér i skarp produktion byggs konceptbilar och
utstaliningsbilar hér i Torslanda, berattar Ulf Mellbin, chef for avdelningen NC-
Milling & Precision Engineering.

Pa sid 5-7 hittar du ett mycket intressant reportage fran
Volvo och deras konceptverkstad NC-Milling dar man i
en hoghastighetsfras fran Breton klarar helkarossfrasning
i skala 1:1! Riktigt imponerande!

| dvrigt &r det stora fokuset i detta nummer frasning med
hoéga matningar. Du kan lasa om ett urval av alla vara
olika frasfamiljer for detta &ndamal. Vill du fordjupa dig
ytterligare inom vart sortiment av hdgmatningsfrasar
finns en helt ny katalog “Fast Feed Milling - Quick Tool
Selector Guide” att ladda ner fran var hemsida alternativt
sa kan du bestélla pappersvarianten genom att kontakta
0ss pé tel 018-66 90 60 eller pa order@iscar.se.

Jag vill ocksa passa pa och sla ett slag fér var
nystartade sida pa LinkedIn. Har du ett konto déar
hoppas jag att du vill bérja félja oss fér information
om savél produkter och aktiviteter som mycket
annat. Vi ses péa LinkedIn!

/Annika Peterson
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Snabbare an snabbast

| detta IscarNytt kan du lasa om vart stora utbud av
hogmatningsfrasar med vandskar. Fran diameter 8
mm med 2 skar, upp till 160 mm. Dessa verktyg blir
mer och mer populéra bland vara kunder tack vare att
hoégmatarverktygen Okar produktiviteten markant.

Fantastiskt 2018

Forséliningsmassigt kan vi summera 2018 som det
béasta aret i Iscar Sveriges historia med éver 10%
forsaljiningsdkning jmf med 2017.

Lediga tjanster

Vi kommer under februari att rekrytera nya
medarbetare via jobbet.se, sé titta pa deras hemsida
om du ar intresserad och valkommen med din
ansokan.

// Weine ventil!




HEL SMILL 3-i-topp

HM390 LINE

5 mm’s skir utokar med ||_stCAR
frasfamiljen HM390 SIS

Anders Westlund
Braruds Mekaniska, Sunne

HM390-familjen bestar sedan tidigare av frasskar i
skarstorlek 7, 10, 15 och 19 mm och nu tillkommer
aven 5 mm’s skaren HM390 TPKT 0502PDR/
TPCT 0502PDR med tillhérande fraskroppar,
@10-16 mm. Dessa nya sma skér och fraskroppar
gar under namnet HELISMILL och ar avsedda

fér applikationer traditionellt avsedda for solida
hardmetallpinnfrasar och har gentemot dessa en
ekonomisk férdel.

Kundnytta:

e Avancerad geometri som reducerar skérkrafterna
och ger en mjuk bearbetning

e Mogjlighet till rampning

e Genomg&ende kylkanalersom riktar kylmediet 1. TRIDEEP djuphalsborr
direkt till varje skéaregg

e Hog avverkningshastighet 2. Iscars sdljare

e Stabil bearbetning tack vare tattandade
fréaskroppar 3. MATRIX verktygslager

e apupp till 3.5 mm




I Volvos konceptverkstad NC-Milling
formas framtidens bilar med Iscars verktyg

I en av Volvo Cars konceptverkstader, NC-
Mill i Torslanda, jobbar nagra av foretagets
vassaste NC-tekniker. Har tillverkas delar till
kommande personbilsmodeller i en mangd
skilda material - allt for att kunna testa om
konstruktorernas intensioner kan uppnas.
Maskinerna i verkstaden gar for fullt och
kraven pa noggrannhet ar den allra hégsta.
Iscar bidrar till 6kad produktivitet och haller
ordning pa verktygslagret.

Text: Eva Lilia Norrman
Foto: Anna-Karin Wennersand, Volvo Cars.
UIf Samuelsson, tidningen Maskinoperatéren

Vid Volvo Cars R&D och Pilot Plant & Concept Center

i Torslanda arbetar drygt 7 000 medarbetare med
utveckling av Volvos bilmodeller. Sedan kinesiska
Zhejiang Geely Holding Group tog &ver féretaget 2010
lanseras nya bilmodeller i en stédndigt tkande takt.

2018 ars nykomlingar var kombin V60 och sedanen

S60. Forsaljningen av Volvobilar har generellt gatt

dver férvantan under de senaste aren. Den globala
forséaljningen for 2018 uppgick till 642 253 bilar. Det &r en
6kning med 12,4 procent jamfort med aret innan.

— Att ta fram en ny bilmodell tar mellan tva till fem ar. En
personbil bestar av 1000-tals delar. Innan en modell gar i
skarp produktion byggs konceptbilar och utstéliningsbilar
har i Torslanda, berattar UIf Mellbin, chef fér avdelningen
NC-Milling & Precision Engineering.

Ulf Mellbin borjade pa Volvo direkt efter skolan. Han
skulle bara jobba dar ndgra ménader hade han tankt sig.
| &r firar han 35-arsjubileum.

—Jag har ett mycket intressant och roligt arbete. Jag
ansvarar for tva av nio verkstader inom Concept Center.
Det ar har som merparten av alla delar i konceptbilar och
utstallningsbilar tillverkas. Det &r allt frdn hela karosser till
inredningsdetaljer och fixturer.

Han beréttar att underlagen till detaljerna kommer fran
Volvos utvecklingsavdelningar. | verkstaden NC-Milling
tilverkas omkring 150 olika delar i ménaden i olika
kompositmaterial men aven i metall.

Pa verkstaden NC-Milling arbetar 14 personer. Har finns
nagra av Volvos vassaste NC-tekniker. Varje operator

o Sa

~

- =

Synintryck och fingertoppskansla ar dverlagsna hjalpmedel nar en fardig detalj
ska inspekteras.

beharskar till fullo alla delar i tillverkningen av en detal]
och tar totalansvar for allt fran programmering till
maskinbearbetning och kvalitetskontroll.

Testar ritningar i verkligheten

UIf Mellbin beréattar att aven om Volvo jobbar med

top notch nér det géller designers och CAD-program
dverensstammer inte alltid ritningarna med den kansla
man vill uppna. Det &r férst nér t ex en bildorr eller
bagagelucka kan studeras och testas i verkligheten
som det avgdrs om den ska anvandas eller modifieras.
Synintryck och fingertoppskéansla ar dverlagsna
hjadlomedel nér en fardig bildetalj inspekteras.

En konceptbil ar inte alltid en fardig bil utan kan ocksé
handla om att testa olika idéer som ligger till grund

for kommande modeller eller fér en ansiktslyftning av
en befintlig modell. Kompletta konceptbilar tillverkas
till lanseringar av nya modeller och infor bilmassorna
varlden dver. Vid dessa tillfallen samarbetar ett tiotal
avdelningar under en projektledare. Tillverkningen och
monteringen &r ett rent hantverk.

Fullskalebilar tillverkas ocksa for tester t ex
aerodynamiken i en vindtunnel. Dessa bilar liknar
en riktig bil. Skillnaden &r tillverkningsmetoderna.
Fullskalebilens kaross &r oftast gjord av frigolitblock som
limmas samman och allt dverskottsmaterial fréses bort.
Darefter laggs ett lager lera dver frigoliten s& att bilens
linjer kan finformas. Slutligen lackas karossen.
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— Mycket jobb laggs ner pa att fa alla proportioner pa
plats sa att den till 100 procent liknar slutprodukten,
berattar UIf Mellbin.

Karossfrasning i skala 1:1

| verkstaden som UIf Mellbin ansvarar for, NC-Milling,
finns sex frasmaskiner varav tva framst anvands

fér metallbearbetning. De dvriga anvands bl a fér
bearbetning av lera, frigolit och olika kompositmaterial.

Varen 2018 invigdes en ny 5-axlig maskin fran

italienska Breton, Flymill 2500 2T DD K80, som klarar
helkarossfrasning i skala 1:1. Max bearbetningsmatt ar 8
000 mm x 3500 mm x 2 500 mm (Ixbxh). Maskinen vilar
pa ett tva meter tjockt fundament med en specialfog runt
om for att minimera externa vibrationer.

- Ytfinishen &r avgdrande for intrycket av en bil. Kraven
pa noggrannhet var darfor valdigt hogt stallda pa nya
frasen, likasa kraven for bearbetning i z-led om 2,5 meter
for att klara tillverkning av karosser i full skala, sdger UIf
Mellbin.

Anvander helst standardverktyg

En av utmaningarna for alla som jobbar pé avdelningen
NC-Milling &r att delta i utvecklingen av nya metoder
som gor att produktiviteten kan ékas och ledtiderna
kortas. Snabbare maskiner, effektivare verktyg och mer
lattbearbetade material & parametrar som laboreras
med.

Verktygen som anvands i verkstaden NC Milling
kommer i huvudsak frén tre olika leverantérer. Iscar

ar en av dem. Har handlar det inte bara om att klara
inkdpsavdelningens granskning. For att fa leverera och
na framgéang maste ocksé NC-teknikernas fortroende
vinnas. Brett sortiment, hdg kvalitet, kompetent, lyhérd
och engagerad saljorganisation &r Iscars recept.

— Vi anvander helst standardverktyg. Méalsattningen ar
att ha en grunduppséttning i alla maskinmagasin som
kompletteras med standardverktyg och specialverktyg
for specifika applikationer. Vi kdper bade standard och
special fran Iscar, sager Per som &ar NC-tekniker.

Han visar en specialbestélld frds med utbytbart
frashuvud, MultiMaster ESR-G 080-15 T05 IC08 fran
Iscar, som har blivit en favorit vid frsning av skumplast.

Ungefar halften av alla verktyg som anvands i den
nya Breton-frasen &r fran Iscar. Ett specialverktyg

som ofta anvands i denna maskin ar en igelfras for
hoghastighetsfrasning fran Iscar med totalt 12 skar.
Denna frés kan anvandas med grundhallaren HSK63
eller med en eller flera férlangare som kopplas samman.
Forlangare finns i langder om 40 till 63 mm.

MATRIX sakrar verktygsforsorjningen

Per, som tillsammans med en kollega ansvarar for
inkdp av verktygen, tog initiativ till inkdp av MATRIX
verktygslager fran Iscar.

- Sedan lagret installerades har risken for att sta utan
verktyg minskat avsevért. Detta &r speciellt viktigt fér
denna verkstad eftersom maskinerna gar for fullt, séger
han

| MATRIX forvaras varje verktyg i ett last fack. Nar
behdrig NC-tekniker hamtar ut ett verktyg registreras
detta i lagerdatasystemet. Sa snart antalet verktyg
underskrider en pé forhand angiven miniminiva skickas
automatiskt bestéliningsunderlag till Per som lagger
bestallningen till ink&psavdelningen.

— Sedan Matrix
verktygslager
installerades har
risken att sta utan
verktyg minskat
avsevart, séger
Per som &ar NC-
tekniker.

Bildelarna som tillverkas
i verkstaden &r oftast av
kompositmaterial som
modelleras med verktyg
fran bland annat Iscar.
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| Volvo Cars verkstad NC-Milling arbetar négra av foretagets vassaste NC-tekniker. Har med nya — Alla jobbar aktivt for att 6ka produktiviteten och
hoghastighetsfrasen frén Breton som klarar helkarossfrasning i skala 1:1. korta ledtiderna i verksamheten, séger avdelningschef
Fotograf: Ulf Samuelsson, tidningen Maskinoperatdren UIf Mellbin. Har tillsammans med NC-teknikerna Per

och Jacob.
Faktaruta om igelfrasen
e |gelfras @42, ap upp till 80mm.
e 2st effektiva tander, 4st tandrader.
e Ramping vinkel upp till 12°
e |TS Bore modularsystem mojliggor olika alternativ till fastspanning/langder.
e Lamplig for Aluminium / plaster etc (N-mitr)

e QOlika skéralternativ (sorter) / hornradier finns fér toppskar.

o 180 snE . [ELY]

Ett specialverktyg e, i

som ofta anvands o : | Y

; o — |:a
i nya Breton-fréasen = — — | =
. RO 4 - —— o2l 3
ar Iscars igelfras for 2 —— 2 4
hoghastighetsfrasning - e s

med totalt 12 skar..

Hadraws | D LA | WIR TR

] Br——ull =l Wt Tl

SSEITS O

Figan 4 oubng congdom, and wirlpenn Jpp i

1. Bight i ok bl sl
# Mgl s P 15, P 1
R ke 7= 1 =4

— c’éu- i
- le= ] ':;mﬂ M
r::-———d-ltq-u—- ::]@ : o p—— h_‘"_"':;“ e E": ~&
Iscars specialfrds med utbytbart frashuvud har blivit en favorit vid frasning av NC-teknikerna har totalansvar fér tillverkningen av en detalj — allt
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ISCAR Fast Feed (High Feed) Milling Chart
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Snabbare an snabba - frasverktyg som ger
hog avverkningshastighet

Grovbearbetning med avsevart hégre matning
per tand, sa kallad FF ("Fast Feed”) eller

HFM ("High Feed Milling”), bérjade tillampas
industriellt pa 1990-talet. Formtillverkning

var en av de forsta branscherna som bérjade
anvanda HFM i sina produktionsmetoder,
eftersom kunderna efterfragade avsevart

snabbare tillverkning av gjut- och pressformar.

HFM tillgodosag det har behovet och var en
effektiv metod som 6kade produktiviteten.
HFM-metoden grundas framst pa tva

principer: geometrin hos en fras och den héga

matningshastigheten hos ett maskinverktyg.

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

Ett typiskt hdgmatningsverktyg har en liten
sl&dppningsvinkel, normalt 9-17°. Den har
konstruktionsegenskapen ger tre viktiga fordelar.
Den férsta ar mojligheten att avsevart 6ka matningen
per tand eftersom det lagre radiella ingreppet
kompenseras med hdgre matning, sa kallad "chip
thinning”. Vid frasning av laglegerat stél &r 0,2 mm/
tand ett ndrapd maximalt matningsvarde, medan
hogmatningsfrasning av samma material med en
matning p& 2 mm/tand ar normalt. Den andra &r ett
litet skardjup som sékerstéller den héar geometrin

for verktyget. Frasning med litet sk&rdjup minskar
skarkraften och effektforbrukningen. Den tredje
punkten handlar om att minimera skarkraftens radiella
komponent samtidigt som man maximerar dess
axiella komponent, som verkar mot maskinspindelns
axel, det vill séga riktningen fér maskinverktygets
maximala styvhet. Det gér bearbetningen stabilare.

N&r matningen per tand 6kar, kar ocksa
bordsmatningen i mm/min vilket stéller krav pa att
verktygsmaskinen klarar héga arbetsmatningar. 7 000
mm/per minut och daréver ar vanliga arbetsmatningar
for hbgmatningsfrasar i laglegerat stél.

Vaxia upp till

Fqst reed Milling

aog oo

Som svar pa marknadens behov har tillverkare

av maskiner utvecklat en mangd olika maskiner

som &r sarskilt avsedda for hégmatningsfrasning.
Dessa maskiner med relativt 1&g effekt har trefaldiga
egenskaper: hogt vridmoment, spindel med hég
tryckkraft och matningssystem med hdg hastighet.
Maskinerna har avancerad maskin- och programvara
for CNC. Inférandet av HFM har vasentligt forandrat
konceptet med grovbearbetning. Istéllet fér intensiv
materialavverkning genom djup och bred bearbetning
med hogeffektsmaskiner, sd majliggjorde den har
metoden ytterst produktiv frasning med sma skardjup i
lageffektsmaskiner férsedda med skarverktyg som kors
mycket snabbt.

Frasning med hég matning har sedan dess genomgatt
nagra intressanta forandringar. HFM ségs fran borjan
som en effektiv metod fér grovbearbetning av halrum
och fickor som var typiska for tillverkning av gjut-

och pressformar, men visade sig snart dven vara
fordelaktig for planfrésning ("fast feed facing” eller
“triple F”). Diameterintervallet for FF-frasarna dkade
och antalet konstruktionsmaterial som var lampliga fér
frasning med HFM-metoden véaxte. Frasning med hog
matning penetrerade snabbt manga industrigrenar. Det
utvecklades fran att framst vara en effektiv teknik for
nischen med gjut- och pressformar, till en allmant erkand
produktionsmetod for all slags metallbearbetning.

Stal och gjutjarn méa vara kdnda som de framsta
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"forbrukarna” av frdsning med hdég matning, men
rostfritt stél, titan och &ven superlegeringar for hoga
temperaturer kan bearbetas framgangsrikt med
metoden. Det ledde i sin tur till att verktygstillverkarna
borjade introducera en mangd olika slags frasar fér hog
matning. Dessa kan vara indexerbara eller solida, vara
av skaft- eller dorntyp, ha integrerade eller modulara
stommar samt ha en skérgeometri som varierar
beroende pa avsedd materialgrupp.

ISCAR:s utbud av hdgmatningsfrasar illustrerar den har
mangfalden med narapa ett dussintal produktgrupper.
Redan i slutet av 1990-talet introducerade vi en grupp
med vandskarsfrasar som hade enkelsidiga skér for
frasning med hdg matning, och fortsatte att uttka
sortimentet genom att lagga till fler produktgrupper
inom indexerbar frasning, med konstruktioner

som skapade mervéarde at kunderna. | ett fall hade
verktygen kostnadsmassigt fordelaktiga dubbelsidiga
skar; i ett annat fall en avancerad sk&rgeometri

som avsevart forbattrade rampningen for battre
prestanda vid frsning genom spiralinterpolering. For
tildmpningar dar sma frasar krévs utvecklade vi solida
FF-hardmetallpinnfrasar och utbytbara frashuvuden
fér Multi-Master. Effektiv anvadndning av HFM-verktyg
inom planfrasning gav upphov till ny efterfragan, och vi
introducerade inte bara 1ampliga frasverktygsfamiljer,
utan hade &ven en helt ny I6sning: de specialutformade
skaren. Dessa skar monteras i vanliga standardfrasar
och omvandlar dem till FF-verktyg. Losningen
uppskattades inte minst av sma och medelstora
tilverkare, som da effektivare kunde anvanda redan
inkdpta verktyg.

I var senaste LOGIQ-kampanj introducerade vi
fyra nya FF-frésfamiljer och uppgraderade flera
befintliga serier.

Den férsta markbara egenskapen i de nya
produktgrupperna ar en avsevard minskning av
storleken pa indexerbara FF-frasar. Till exempel ar
diameterintervallet for nya FFT3-02 NANSFEED-
pinnfrasarna 8-10 mm — "klassiska” dimensioner
for solida hardmetallpinnfrésar. Vi ar dvertygade

om att det indexerbara konceptet utgér en
konkurrenskraftig I6sning. Skaren har inte nagot
traditionellt genomgéende hal i mitten som férsvagar
skarstrukturen. Ett skruvhuvud, som fungerar som
en kil, sékrar skaret for snabb och enkel indexering.
Eftersom skéret ar mycket litet till storleken placeras

det i fickan med hjélp av en nyckel som har en
magnetisk upphojning pa nyckelgreppet. Den har
konstruktionen sakerstaller en konfiguration med
flertandade fraskroppar; 2 och 3 tander for diametrar
pa 8 och 10 mm, medan 3 skéreggar péa skaret ger
kostnadseffektivitet.

Ett annat exempel &r nya TANG4FEED, en planfrasfamilj
for hdga matningar, som har tangentiellt monterade
rombiska skar. Frasarna ar framst avsedda for
grovbearbetning av medelstora och stora halrum och
fickor. Den tangentiella konfigurationen, tillsammans
med en laxstjartsprofil som har matchande ytor

for sdker montering av skar, sékerstéller en halloar
fraskonstruktion. Skéarets rombform ger mycket hdg
frasprestanda vid rampning och dykfrasning fran sidan.
TANGA4FEED-skéaren ar dubbelsidiga, vilket ger 4
skéareggar.

Skaren i bada dessa nya frasfamiljer finns i flera
olika geometrier f6r optimal frAsning av olika
konstruktionsmaterial.

Det stora antalet valmdjligheter av HFM-frésar vacker
oundvikligen fragan: "Hur valjer jag det mest lampliga
verktyget?” Utbver var programvara ITA (Iscar Tool
Advisor) har vi utvecklat en snabbguide for val av FF-
verktyg; en katalog med vilken tillverkare kan hitta den
mest effektiva 16sningen for frasning med hdég matning.

Fallet med ISCAR:s HFM-sortiment visar tydligt
att utvecklingen av FF-frasar fortfarande inte
har nétt toppen av sin potential. De nyligen
introducerade verktygsfamiljerna erbjuder
logiska svar pa tillverkarnas verkliga behov.
Utsikterna fér HFM som en produktiv metod
fér grovbearbetning ser lovande ut, och
metallindustrin kommer att fortsétta efterfrdga
snabbare och snabbare frasar som ger hég
metallavverkning.




INBJUDAN

Leverantorsresa till ISCAR LTD
24 - 29 mars 2019

e

Vecka 13 &r det aterigen dags for kundresa till vart moderbolag i Israel. Avresa fran Sverige blir [6rdag
alternativt sbndag beroende avreseort. Detta &r ett unikt tillfalle att pa néra hall se och uppleva vara
produktionsanlaggningar, hur vara tillverkningsprocesser styrs och kontrolleras samt fa en klar bild av hur
Iscar-organisationen ser ut. Du kommer &ven att se vara verktyg i bade teori och praktik genom muntliga
presentationer och demo-kdrningar vid vart tech-center.

“Jag kan lova mycket nya ideér och férslag till produktions-
optimeringar for dig!” /Weine Werlevik VD Iscar Sverige”

De tva sista dagarna arrangeras en rundresa i Israel med besdk pa nagra av de manga historiska platser
som finns i detta land. En mycket minnesvéard och annorlunda upplevelse!

Hjartligt valkommen med din intresseanmaéalan!

PROGRAM ANMALAN

dndringar kan férekomma
Anmal ditt intresse via e-post till

annikap@iscar.se sa snart som
Séndag 24 mars Avresa fran Sverige majligt.

Mandag 25 mars Utbildningsdag Iscar Tefen Antalet platser &r begransat.
Tisdag 26 mars Utbildningsdag Iscar Tefen
Onsdag 27 mars Sightseeing till D6da Havet

och Masada Pris: 9 670 kr (inkl moms)

Torsdag 28 mars  Sightseeing till Jerusalem | priset ingér flygresa, hotell-
Overnattningar samt alla méltider och

Fredag 29 mars Hemresa sightseeing.




Vi ar en del av Iscar Sverige

Magnus Persson

Tjanst pa Iscar: Saljare

Hur lang anstallning har du pa Iscar? 4, snart 5 ar.
Var bor du? Jag bor i Halmstad med min famil,.

Vilken &r din bakgrund? Borjade mitt arbetsliv som CNC-
operatdr och arbetade som det i 17 ar. Darefter har jag jobbat
som séljare och sélt Iscar-verktyg i manga ar, bade som
aterférsaljare och déarefter som anstélld séljare.

Vad gor du pa fritiden? Jag ar engagerad i Halmstad
kanotklubb, dér daven min yngsta son tavlar. Utdver det s&
spelar jag trummor i ett band och nér tiden réacker till ger jag
mig garna ut i naturen och fotograferar. Jag har dessutom
precis blivit farfar s& sjélvklart forsoker jag hitta sd mycket tid
som majligt fér honom och resten av min famil.

Vad ar det basta med att jobba pa Iscar? Det allra basta
ar att fa hjéalpa kunder med produktionsldsningar samt att jag
far traffa trevliga och harliga méanniskor bade nar det géller
kunder och kollegor.

Vad har du fér dold talang? Jag har ett konstnérligt 6ga
nar det kommer till min fotografering vilket gett upphov till ett
antal utstaliningar och sélda tavlor. Alskar &ven torra skamt
och har alltid ett fredagsskamt pa lager.

Anna-Lena Wallinder
Tjanst pa Iscar: Ekonomichef

Hur lang anstallning har du pa Iscar? Bérjade 20 augusti
2018

Var bor du? Lagenhet i Uppsala

Vilken &r din bakgrund? Den stérsta delen av mitt arbetsliv
har jag spenderat péa revisionsbyrd men har &ven hunnit med
nagra ar pa bank.

Vad gor du pa fritiden? Vi har ett fritidshus ca 1.5 mil fran
Falun. Underbart att komma ut i friska luften och dar finns
alltid nagot att gora.

Vad ar det basta med att jobba pa Iscar? Alla fantastiskt
trevliga arbetskamrater och mycket siffror finns det och det
gillar jag!

Vad har du for dold talang? Jag ar bra pa att mala hus,
bade pa utsidan och insidan. Det blir sa fint!




ISCAR CWESS LINES

TAVLING

1. Ny liten vandskérspinnfras for hdga matningar?

2. Enav de férsta branscherna som bérjade anvanda HFM i sina produktionsmetoder?

Tavlingsansvarig: Catrin Wiberg
Det ratta svaret &r:

De fem forst inkomna ritta svaren erhdller varsin minirdknare, svar 6-10 far varsin mossa och svar 11-15 far varsin penna.

Ldsningen vill vi ha senst 190220. Lycka till!
E-posta eller faxa in ditt svar. E-post: tavling@iscar.se, faxnr 018-12 29 20
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SVERIGE

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

E-CAT

Mobile Apps




