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Syftet med Iscar Sverige é&r att med véra produkter och véra tianster 6ka vara kunders produktivitet
och Iénsamhet och ddrmed Sveriges konkurrenskraft.
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Det ar latt att valja ratt

208

TURNING CHIPFORMERS

Hog produktivitet och battre Hitta ratt spanformare for Kundanpassade verktyg
totalekonomi med unika svarvning i ISO P, M och S kraver specialanpassning

svarvskar (s. 5-7) (s. 8-9) (s-10-12)
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https://youtu.be/G2dPbySV9O4
https://youtu.be/G2dPbySV9O4
https://www.youtube.com/watch?v=3momkU4o2TM
https://www.youtube.com/watch?v=3momkU4o2TM

Din biljett till den
digitala variden

Sank dina kostnader, sakra din produktion, optimera dina
lagernivaer, effektivisera dina inkop, valj ratt verktyg till
varje jobb, kontrollera kostnad per detalj (CPU) med mera
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https://youtu.be/agcGBEbevIg
https://youtu.be/agcGBEbevIg

Vart utbud av
verktyg fér skarande
bearbetning &r
nastan odverskadligt
stort och att valja
verktyg kan ibland
vara svart. Alla har
sina egna favoriter
och guldkorn

som man gérna
atervander till och
idag &r det var séljare
Magnus Persson
som fér beréatta lite
om sina guldkorn.

Vilket av alla verktyg fran vart stora utbud skulle du
vilja lyfta lite extra och varfér?

Vi har ménga verktyg som jag skulle kunna lyfta. Men
ett dr var fras H690 med vért minsta skér i storlek -04.

Skéret ett litet 90° dubbelsidigt tjockt skar fér max

4 mm ’s skérdjup. Hela 6 ekonomiska eggar kan
anvéandas. Kan inte annat &n bli imponerad av hur
lattskdrande 690-frasen &r och utan vibrationer.
Dessutom till 1ag kostnad per egg nér man inte &r behov
av stora skérdjup. En annan férdel &r att tack vare det
lilla skéret far vi plats med méanga skérldgen i kroppen.
Séledes Kklarar vi att komma upp i ganska héga
matningshastigheter.

Beratta om en sarskilt lyckad kérning med detta
verktyg.

Nér man lyckas med en svar vibrationsbendgen
applikation blir man alltid néjd bade som leverantér och
kund.

| detta fall bearbetade vi grajarn, trots langt uthdng

och tunn véagg, bearbetar vi med vc 250 m/min och en
tandmatning om 0,12 mm/tand. Séledes ganska hég
hastighet med tanke pa férutséttningar. Imponerande
att kunna bearbeta denna applikation med 1700 mm/
min i matningshastighet. Vi anvande frasdorn frén vért
moduléra system ITS BORE och har totalt 208 mm’s
utstick inkl fraskropp. Fraskroppen ar en H690 040 mm
med skérstorlek 04 som har 7 skérldgen.

Vilka applikationer passar detta verktyg fér?

Verktyget passar framfor allt i mindre fleropmaskiner
ddr man normalt inte bearbetar med stérre skardjup.
En del kunder anvénder hérnfréasar till bade planing
och frdsning mot skuldra. Vilket denna frés passar
utmérkt till. Vi kan bearbeta stél, gréjdrn och rostfritt.
Personligen tycker jag verktyget passar till medelgrov
bearbetning. Ar man behov av véldigt fina ytor har vi
andra frasar som ar mer lampade.

Kundnytta?

* Produktivt verktyg tack vare ménga skérldgen i
Kroppen.

e Mangsidigt verktyg som skapar véldigt laga
vibrationer.

e FEtt tjockt starkt dubbelsidigt skdr som tal tuffa tag
trots liten skérstorlek.

e 6 stycken eggar vilket ger lag kostnad per skéregg.

Magnus Persson
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Var teknikorganisation vixer

Projekttekniker

Marten Bjork borjade sin anstéalining hos oss den 9
oktober och kommer narmast fran Epiroc i Fagersta
dar han forst hade en tjanst som operatdr som
darefter 6vergick till en roll som produktionstekniker.
Han har stor erfarenhet inom skérande bearbetning
med extra kunskaper inom frasning och borrning.

Marten utgar frn Avesta och nas pé
E-post: martenb@iscar.se
Telefon: 0703-59 99 56

Vi ar valdigt glada att fa halsa alla tre hjartligt valkomna till ISCAR Sverige!

Vill du fa tag p& nagon av alla andra medarbetare kan du skanna denna QR-kod eller klicka har s&

kommer du till en sida med kontaktuppgifter.

NEALOGI)
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Produktansvarig frasning

Niclas Larsson bdrjade sin anstallning 4 september
och &r anstalld som produktansvarig fér frasning.
Niclas har stor erfarenhet inom skarande bearbetning
genom olika roller i branschen, dar han bland

annat haft anstaliningar som savél operatcr,
produktionstekniker och produktionsledare.

Niclas utgér fran Emmaboda och nés pa
E-post: niclasl@iscar.se
Telefon: 070-680 88 58

Projekttekniker

Daniel Pettersson bdrjade sin anstéalining hos oss
den 9 oktober och har stor erfarenhet inom skarande
bearbetning d& han &nda sedan han slutade skolan
arbetat i verkstadsindustrin. Overvdgande tid har
han varit anstalld pa Kungsors Mekaniska som saval
operatér som produktionstekniker.

Daniel utgér frdn Kungsor och néas pa
E-post: danielp@iscar.se
Telefon: 070-526 00 58



https://app2.editnews.com/page/read.ashx?issueid=531373

Dubbel livslangd pa skaret, hég kvalitet och mycket bra skdrekonomi — nar Bema Slip
summerar testkérningarna med Iscars dubbelsidiga CXMG-skér ar resultaten sa goda att
man stéller om till LOGIQ4TURN i hela maskinparken.

Text: Gabriella Mellergardh
Bild: Magnus Persson, Véstkustenfoto

Stanislav Jozic, teamledare svarv pa Bema Slip

Nar nyheten slapptes om de dubbelsidiga positiva
skdren med fyra skareggar — dubbelt sd manga jamfort
med CCMT-skéar — var Bema Slip inte sena att haka pa.

— Vi har f6ljt Iscar under lang tid och sé fort de utvecklar
sitt program s& ar vi med. Vi ville séklart vidimera att

vi far ut férvantat resultat, och nu har vi sett s&dana
fordelar att CXMG-skéren &r pa vag ut i alla maskiner,
sager Jorgen Persson, produktionschef Bema Slip.

Specialister inom avancerad skarande bearbetning

Bema Slip i S6dra Sandby strax utanfor Lund ar en
mekanisk verkstad med kravstallande kunder nér det
géller bade kvalitet och prisbild. Man befinner sig i en
intressant resa med hela den dynamiska utvecklingen

i Oresundsregionen. Fér snart tre &r sedan blev Bema
Slip uppkdpta av EMV Holding och ingar nu i koncernen
som specialiserat sig inom bearbetande tillverkning med
bland andra Tetra Pak som kunder. Som legoleverant6r
inom avancerad skarande bearbetning har Bema Slip

sett kontinuerlig tillvaxt. Maskinparken uppdateras
standigt for att ligga i framkant nar det géaller bade
kvalitet och leveransprecision.

— Foérdelningen mellan svarvning och frasning ar ungefar
50/50. Vi jobbar med Okuma pé svarvsidan och DMG
pa frassidan. Senaste frasen kom in for ett ar sedan och
for tre manader sedan driftsattes var nya svarv, berattar
Jorgen.

Fortroendefullt samarbete

Bema Slips samarbete med Iscar som leverantor pa
verktygssidan har l&ng historia bakat.

— Iscar ar ett innovativt féretag som ligger i framkant
nér det galler verktyg och vi litar pé& deras kvalitet och
leverans, sager Jorgen.

Relationen med Magnus Persson som séljare har
ocksa varit avgdrande. Att han foljit med Bema Slips
utveckling under lang tid gor att han direkt kan se hur
olika verktygsnyheter skulle kunna passa in i deras
verksamhet.

Bema Slip &r mycket néjda med de nya CXMG-skéren fran Iscar.
Fr v: platschef Almir Basic, produktionschef Jérgen Persson, teamledare
svarv Stanislav Jozic.

>>>
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LOGIQ4TURN in action

— Eftersom vi k&nner varandra vet jag ungefar vad deras
behov &r. Jag behdver aldrig visa en massa onddiga
verktyg som de &nda aldrig kommer att anvanda, sager
Magnus.

Jorgen fortsatter:

— Det ar ett bra samarbete déar vi har fértroende for
varandra, och nar det funkar s& bra som med gor med
CXMG-skéaren, ja da jobbar man vidare.

Effektiv spanbrytning med One Solution
spanformare

Vi talar allts& om verktygslosningen LOGIQ4TURN déar
de dubbelsidiga CXMG-skaren fungerar pa samma
satt som CCMT positiva skar och darfér kan ersatta
standard CCMT-skér. De kan aven ersatta vanliga
negativa CNMG-skar.

— Dessa dubbelsidiga skér har en positiv spanvinkel
som ger laga skarkrafter och mindre varmeutveckling.
Spanformare finns fér medelgrov till fin bearbetning
och du far en valdigt bra spanbrytning med dessa skar,
sager Magnus.

Iscars materialanpassade spanbrytare for svarvning ger
korta och lattevakuerade spanor i de flesta material och
dessutom inom ett brett matningsomrade. Spanorna
hamnar dar de ska utan att stéra bearbetningen vilket
gor att hela bearbetningsprocessen blir sakrare, bade
vid ldga och hdga matningar.

NEALOGI)
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God skarlivslangd och hég produktivitet

CXMG-skaren, forklarar Magnus &r ett fordelaktigt
alternativ till konventionella ISO-skér och ger en
ekonomisk bearbetning i stal och rostfritt tack vare en
stabil insp&nning i det laxstjartformade skarlaget som
sékerstaller béattre skarpositionering och stabilitet. Med
andra ord — langre skarverktygslivslangd. Skarlagets
form gor aven att skaren aldrig kan monteras fel i
skarbdararen.

Kundnyttan fér Bema Slips rékning blir tydlig genom
manga konkreta fordelar:

— Framfor allt att du har dubbel livslangd pa skaret
eftersom du har fyra skéreggar i stéllet for tva. Det ar
ocksa ett valdigt bra skar som tack vare stabilitet och
valdigt laga vibrationer ger hdg kvalitet pa skarresultatet,
séger Jorgen Persson.

Hallarna kan bestéllas med eller utan genomgaende
kylvatskekanaler for hégtryckskylning, JHP — Jet High
Pressure. JHP riktar kylmedlet direkt till skareggen vilket
i sig kan ge upp emot 25 procents langre livslangd pa
verktyget, beroende pa material och kyltryck.

Avstickning med Modular Grip som ger mdjlighet till mycket héga
skér- och matningshastigheter.



Stanislav Jozic beréttar om fordelar med bra spanbryning nér det géller invandig svarvning — och Magnus Persson visar méjligheterna med
Iscars invandiga svarvbommar med CXMG-skér fran 16-40 mm.

Battre totalekonomi med Modular Grip

Bema Slip ar ocksa mycket ndjda med Iscars
avstickningssystem Modular Grip som ger mojlighet

till mycket hdga skar- och matningshastigheter. Med
stabilitet i fokus och extra mycket material och stdéd

dar skarkrafterna ar som storst blir resultatet klockrent:
hodgre produktivitet och battre totalekonomi som gynnar
bade Bema Slip och deras kunder.

— Stabiliteten borgar for god skérlivslangd och
produktivitet. Du far ett resultat med raka snitt och
fina ytor. Systemet ar flexibelt och modulart med god
atkomlighet mot bade huvudspindel och motspindel
och du fér en hdg byggkvalitet som borgar for god
ekonomi Over tid och som bidrar till hallbarhet, sager
Magnus Persson.

— Nagot som &ar mycket viktigt i det hela &r den
femstjarniga service vi far av Iscar som organisation,
konstaterar Jorgen.

Magnus Persson, Iscar, ar tacksam &ver god feedback:

— Det &r jatteroligt att hora. Vi tycker att det Iangvariga
samarbetet med Bema Slip ar valdigt roligt, ett
samarbete som bygger pa fortroende och dppenhet
och som ger en win-win situation.

ca .
Bema Slip investerade &aven i statiska grundhéllare fran Iscar dar
skérvétskan gar igenom hallaren direkt ut till skdreggen. "En férdel att
slippa anvénda slangar fér anslutning”, sédger Jorgen.
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https://youtu.be/-Zb4Wyy31N4
https://youtu.be/-Zb4Wyy31N4
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hitta din rekommenderade spanbrytare:och so

Skdrdataomrade grov
ap=4-12 mm
F=0.4-1.0 mm/varv

Skardataomrade medel
ap= 0.5-6 mm
F=0.15-0.6 mm/varv

Skirdataomrade fin
ap= 0.4-2.0 mm
F=0.05-0.25 mm/varv

Sorter for stal (ISO P)

Skidrdataomrade grov
ap=2-11 mm
F=0.15-0.7 mm/varv

Skardataomrade medel
ap= 0.5-6 mm
F=0.15-0.6 mm/varv

Skardataomrade fin
ap=0.3-3 mm
F=0.05-0.3 mm/varv

Skardataomrade fin
ap=0.5-2 mm
F=0.1-0.3 mm/varv

Sorter for hdgtemperaturlegeringar (ISO S)
A Hard
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Tough

P05
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ISO-SVARVNING

genom att ange material ochityp av svarvning

Kodnyckeln for de nya spanbrytarna av tre tecken (och vid nagra fall ett ytterligare fiarde tecken).
Till exempel: CNMG 120408-M3P

1. Applikation 2. Spanbelastning
Matning (mm/varv) ap (mm) 2 Fér sarskilda fall
F | Finbearbetning 0.08-0.20 0.30-1.50 3 Generell rekommendation for alla
- - applikationer
M | Medelfin bearbetning 0.15-0.45 0.70-4.50
- 4 | For sérskilda fall
R | Grovbearbetning 0.35-0.45 3.00-7.00
H | Tung bearbetning 0.60-1.50 6.00-20.0
ISO Standardbenamning 1 2 3 4

CNMG | 12 | 04 | 08 - M 3 P w

: l

3. Arbetsmaterial 4. Wiper-geometri
Stél Utan wiper
Rosfritt stél W | Wiper-geometri
Gjutjarn

Icke jarn-material & aluminium

Hogtemperaturlegeringar
Hardat stal

Sorter for svarvning P M K

Sorter for svarvning N S H

Tough

IC830 ’

>
M25 M30 M35

l
M20
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https://youtu.be/0p4CtT-BL0k
https://youtu.be/mdeICf-Q-Fc
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Nar man valjer vilket skarande verktyg som passar bast for en viss applikation kan det
vara svart att avgéra om ett standardverktyg eller specialanpassat verktyg ar att féredra.
For att vélja ratt maste man beakta en rad olika faktorer, bland annat projektbudget,
tidsramar, tillganglighet, programmeringsbanor, vilken sorts produktion det roér sig om,

och ibland &ven personliga preferenser.

Text och bild: Andrei Petrilin,
Iscar Ltd

Standardverktyg ar mycket
mangsidiga och passar for
tillverkning av en méangd
olika komponenter med
varierande form. Dessa
verktyg har ocksé en
utmarkt prestanda vid
bearbetning av olika

typer av material. For att
produktionsprocessen

ska I6pa smidigt och utan
forseningar &r det ocksa
mycket viktigt att verktygen
levereras i tid. Darfér utgor
standardverktygen basen i
verktygshanteringen ute pa
verkstadsgolven.

Specialverktygen & andra
sidan ar konstruerade

for att klara specifika
arbetsmoment pé bestdmda
komponenter av ett visst material. Syftet med dessa
kundanpassade verktygsldsningar ar att dstadkomma
basta mojliga prestanda vid en specifik bearbetning
samt att na basta resultat. Nackdelen med denna
I6sning ar att verktyget inte &r lika mangsidigt, sa det
kan vara svart att tilldmpa det till andra bearbetningar &n
just den det &r avsett or. Darfér anvands specialverktyg
framst vid massproduktion av stora volymer, sarskilt
inom bilindustrin.

Specialverktygen finns inte pa lager, klara att
bara bestéllas, utan kréver konstruktionsarbete,

NEALOGI)

MACHINING INTELLIGENTLY

Bild 1 - ett stort antal olika utbytbara huvuden, skaft, adaptrar, skaftféridngare och reduceringsdelar gér MULTI-
MASTER till ett mycket méngsidigt modulart verktygssystem.

specialritningar, konceptdesign och samordning

med kunden innan de kan ga vidare till tillverkning.
Leveranstiden for specialverktyg ar darfor betydligt
langre an for standardverktyg. Verkstaderna star

ofta inf6r ett dilemma nér de ska bestdmma om de
ska vélja ett vanligt standardverktyg eller bestalla ett
specialverktyg som har betydligt 1angre tillverkningstid.
Sa fragan kvarstar: vilket verktyg ar den basta I6sningen
i en given situation? Ska man hélla sig till ett vanligt
standardverktyg som géar snabbt att fa tag pa eller
vélja ett specialverktyg som visserligen gér jobbet
betydligt effektivare, men som har avsevart langre
leveranstid? Vid valet méaste naturligtvis alla faktorer



Bild 2 - NEOSWISS ér ett modulért system av komplext formade
huvuden f6r automatsvarvar som skapats med hjélp av 3D-utskrift.

som paverkar projektets Ionsamhet tas i beaktande,
bland annat kostnaden per producerad enhet och
verktygskostnaderna. Vissa kostnader ar lattare att
kalkylera for, medan andra, t ex lagerhalliningen, ar
betydligt svarare att férutsdga. Nar man valjer att
anvanda sig av ett specialverktyg ar det darfor viktigt
att optimera mot den maximala ledtid som kravs for att
produktionen ska bli Ibnsam.

Specialverktygen kan skiljia sig at en hel del betraffande
konstruktionens komplexitet. En del kréver bara en
enklare modifiering av ett standardverktyg, till exempel
en andring av hérnradien eller verktygslangden.
Sadana modifieringar faller under kategorin
"semistandardverktyg” och kan tas fram relativt
snabbt. Specialverktygets konstruktionskomplexitet
bestams i en férstudie dar man gér en beddémning

av kundens tillverkningsbegransningar samt

gor kalkyler dver kostnader och produktionstid.
Resultaten av férstudien visar produktionens kritiska
volym (break-even) och kostnadseffektivitet, dvs.

den hogre kostnaden och den langre leveranstiden
vags mot tidsvinsten specialverktyget ger vid
produktionen. Verktygstillverkarens leveranstider
och produktionsberedskap spelar en stor roll for det
avgbrande beslutet om vilken vag man véljer.

Ett alternativ till specialkonstruerade verktyg ar

att anvanda sig av moduluppbyggda verktyg som
exempelvis ISCARs MULTI-MASTER (se bild 1) som ar
roterande verktyg med utbytbara hardmetallhuvuden.
Verktygssystemet MULTI-MASTER innehdller ett stort
antal olika verktygshéllare (eller skaft som de ocksa
kallas), adaptrar, skaftférlangare och reduceringsdelar
som gor det majligt att satta ihop det specifika
verktyg som behdvs for att kunna utféra ett visst
arbetsmoment.

Additiv tillverkning (AM) har éppnat upp mdjligheterna
for tillverkning av specialverktyg. Med den hér tekniken
gér det att snabbt tillverka verktyg dven med komplex
design. Och &ven om verktygen fortfarande maste

Bild 3 — ett skivformat dmne till ett skdrhuvud med MULTI-MASTER-
anpassning 6kar mdjligheterna f6r kunden att tillverka sina egna,
skréddarsydda frésverktyg.
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Bild 4 - PENTACUT-27 é&r ett stjarnformat &mne som gér det mdjligt att skapa egna skér fér komplex profilsparsvarvning.

slipas for att ytjamnheten ska bli tillracklig ar det
fascinerande hur snabbt det gér att tillverka produkter
med en form som ligger mycket nara den slutliga

(se exempel i bild 2). Dessutom kan 3D-utskrifter
anvandas for att tillverka hardmetallskar utan att
behdva anvanda pressverktyg — vilket avsevart minskar
béde produktionstiden och kostnaderna. Detta ar ett
utmaérkt satt att redan under konstruktionsfasen skapa
prototyper av skar och producera specialskar i sma
serier. Det &r inte konstigt att den additiva tillverkningen
borjar vinna terrang vid tillverkning av hardmetallskéar
och -huvuden eftersom metoden goér det mojligt att fa
snabba leveranser av kundanpassade specialverktyg
och specialkomponenter.

Verkstaderna kan snabbit tillverka och anpassa

ett specialverktyg om en lamplig lagerhéllen
standardprodukt inte finns att tillgd. Dock kanske

de inte har tillgang till ratt resurser och maskiner

for att klara hela tillverkningscykeln. | sa fall kan
verktygstillverkarna tilhandahalla "halvfardiga” verktyg
som standardartiklar som kunden sedan sjalv kan
vidarebearbeta och anpassa till den slutliga formen.
Dessa halvfardiga produkter kan vara grovt formade
amnen till verktygshallare, skar och skarhuvuden och
det &r ndgot som vi har i vart standardsortiment.

| verktygsfamilien MULTI-MASTER finns extra langa
skaft med en inre MULTI-MASTER-génga péa framsidan

NEALOGI)
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och ett centrumhél pé baksidan som kan bearbetas
och formas av kunden sjalv. ISCAR introducerade
nyligen hardmetalldmnen med tva sektioner: en
skivformad framsida med ett torx-grepp och en baksida
med en yttre MULTI-MASTER-géanga (bild 3). Dessa
skarhuvuden har tagits fram for att kunden sjalv ska
kunna tillverka specialverktyg i sin egen verkstad for
montering p& MULTI-MASTER-skaften och utféra

olika bearbetningsmoment som att frasa spar, gangor,
splines, kuggar med mera.

ISCAR har ocksé utokat sitt produktsortiment med

ett antal unika @mnen kallade PENTACUT-27. Dessa
har fem skéreggar och &r tankta for specialanpassade
profiler (bild 4). Dessa stjarnformade &mnen i hardmetalll
kan anvandaren sjalv slipa till olika former fér grund
profilbearbetning och spérsvarvning. De kunder som
sjélva tillverkar specialverktyg fran &mnen ar visserligen
fa i jamforelse med de som bestéaller specialframtagna
verktyg fran verktygstillverkarna. Men nar tiden ar en
viktig faktor ges kunderna pé detta satt anda mojlighet
att ta fram en 1dmplig I6sning inom givna tidsramar.
Genom att ge industrin forutséttningar att skapa sina
egna specialverktyg dkar vi deras mdjligheter att ta sig
forbi de hinder de méter i tillverkningen.



Julkalender 2023

Har du hunnit upptacka érets kanske mest
innehallsrika julkalender? Har hittar du allt fran tips,
produkter, tavlingar, kampanijer och lite roligheter.

Kom ih&g att g& in varje dag s& du inte missar
nagon lucka. Alla luckor gar att dppna bakat men
det gér inte att tjuvkika i forvag.

Kalendern hittar du pa
www.julkalenderonline.se/iscarsverige

God Jul & Gott Nytt Ar
onskar vi pa ISCAR Sverige

Tack till alla som akte med 0SS
eller hesikte 0ss pa EMO-méissan
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Ungdoms-SM i CNC-teknik 2023

Ungdoms-SM ger en ——)
majlighet for elever b
att visa sin vassa
kompetens och skolor
att visa sin héga kvalitet.
Tavlingen genomfors

i lag om tva personer
dar tavlingsupplevelsen
ar uppdelad i tre olika
steg. Vardera steg &r

en vidarekvalificering

till nasta steg dér sista
steget ar finalen som
genomfdrs under Elmia
Subcontractor.

Stort grattis till vinnarna Emil och Méans fran Vilhelm
Mobergsgymnasiet i &rets upplaga av ungdoms-SM
CNC-teknik, svarvning!

Iscar Sverige har ocksa dran att fa vara ambassador
for detta lag infér och under Yrkes-SM pa Elmia
Produktionsmassor i maj 2024. Fram tills dess kommer
ni att f& se mer av Emil och Méns och félja deras vag
fram till tavlingen.
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http://julkalenderonline.se/iscarsverige

Hakan Karlbom Seger

Tjanst pa Iscar: Teknisk séljare

Hur lang anstallning har du pa Iscar? Precis ett ar
Var bor du? Avesta

Vilken ar din bakgrund? Min tekniska bakgrund har jag fatt inom
olika industrier pa olika positioner. Jag borjade som operator, svarv
och flerop. Efter det jobbade jag som produktionstekniker i flera

ar med inriktning pa bland annar flerop, CAM-programmering och
beredning. Darefter en kort svang som applikationstekniker pa DMG
innan nuvarande tjanst som teknisk séljare.

Vad gor du pa fritiden? Gillar verkligen att gdra ndgon aktivitet
utomhus, vara ute i skogen med familjen och hundarna, &ka skidor,
spela golf. Utéver det sa ar jag valdigt hockeyintresserad och jag ar
mycket béttre p& att titta pa hockey &n att spela sjalv ©

Vad ar det basta med att jobba pa Iscar? Att f& vara en del av
utvecklingen och leverera det till vara kunder och fa gora detta
tillsammans med mina kollegor &r ju helt underbart.

Vad har du for dold talang? Jag ar otroligt bra pa att stada och
sortera, ibland s bra att jag inte hittar grejerna sjalv...

Niclas Larsson

Tjanst pa Iscar: Kommer ta 6ver som produktansvarig for
frasning pa Iscar Sverige

Hur lang anstallning har du pa Iscar? 3 manader
Var bor du? Emmaboda

Vilken &r din bakgrund? Jag har jobbat som operatér, tekniker,
yrkeslarare, produktionsledare, produktionschef, teknisk saljare,
tekniker inom skarande bearbetning samt produktansvarig.

Vad goér du pa fritiden? Ar i stugan p& Oland, spelar golf eller
umgas med barn och barnbarn.

Vad ar det basta med att jobba pa Iscar? Positivt féretag med
en hdg ambition och vilia att komma framéat. Det marks att man
ar villig att satsa for att nd malen och forse vara kunder med bra
|6sningar och verktyg.

Vad har du for dold talang? Svar fraga, majligtvis hyfsad pa
matlagning. Dock sé &r jag délig pa att visa det for min fru.
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TAVLING

1. Vad hittar du under lucka 3 i Iscar’s julkalender?

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 240105. Skicka in ditt svar till: tavling@iscar.se
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ALl ISCAR’s online apps, interfaces, and pr duct catalogs in a single space
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