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Bilden visar den aktuella anlaggningen med, fran vanster: var projektledare Jari Koski, var brannartekniska expert Poul Erik Kjeer,
projektledaren fran SSAB, Christer Enstrém, var konstruktor Johan Haggblad samt var tekniske chef Anders Jerregard.

Ombyggnad av en gaseldad normaliserings-
och anlopningsugn hos SSAB Oxelosund

Under 2004 projekterade och genomférde Sarlin Furnaces
AB i Vasteras en omfattande och framgangsrik brannar-
ombyggnad hos SSAB i Oxelésund

Fore ombyggnaden

Stegbalksugn, ca 50 m lang, byggd i bérjan av 80-talet for an-
lopning av stalplat vid 600 °C och normalisering vid ca
900 °C.

Ugnen hade en effekt av 18 MW och brdnnarna forsags
med varm luft via en central rekuperator. Gasfrsorjningen
ar koksgas innehéllande en del tjara och kondensat.

Ugnen var uppdelad i 6 dubbelzoner med 55 smé bran-
nare och 55 stora bridnnare. De stora brannarna anvindes
endast vid normaliseringen. De sma bridnnarna var férsedda
med flamkontroll och manuell tindning, de stora hade vare
sig flamkontroll eller tindning. Varje zon reglerades module-
rande med reglerventiler pd gas och luft.

Onskan om 6kad kapacitet, flamkontroll och 6kad auto-
matisering samt forbittrad produktkvalitet genom bittre
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temperaturférdelning i ugnen gjorde att SSAB satte igang ett
moderniseringsprojekt.

Projektets forlopp
SSAB och Sarlin satte ssmman var sin projektgrupp, och for-
slag och losningar gicks igenom i detalj. Beridkningar visade
t ex att forlusterna i den befintliga ugnen var alltfor stora, och
en ombyggnad, innebirande en bittre kontroll av forbrin-
ningen, borde kunna reducera effektbehovet betydligt. Man
beslutade dirfor att satsa pa en forbittring av effektiviteten.
Projektgruppen pd SSAB var mycket professionell, och det
gjorde att vi relativt snabbt kunde na fram till ett koncept
som alla trodde skulle 13sa uppgiften till ett acceptabelt pris.

Efter ombyggnaden

Det installerades 55 nya hoghastighetsbrannare med en total-
effekt av 12 MW. For att uppnd en effektiv virmefordelning i
ugnen styrs briannarna i 6 zoner via taktstyrning, och alla
brinnarna monterades sd att de pekar i en optimal vinkel
mot pliten. Gas- och luftsystemet dndrades s att alla brin-
narna har samma konstanta tryck. Lufttrycket halls konstant
genom att huvudflikten regleras med en frekvensomformare.
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Nordic Metallurgy

Nordens storsta vacuumughn till Volvo Aero

Ett av de storre ugnsprojekten i svensk och norsk flygmotor-
industri har efter lang tid av forberedelser och férhandlingar
avgjorts. Det giller Volvo Aero i Trollhidttan och Kongsberg
som tillsammans i ett stort gemensamt uppkopsprojekt har
valt tyska SCHMETZ som leverantor av inalles tre stycken
vacuumugnar till anldggningarna i Sverige och Norge.

Tekniskt sett dr ugnarna unika. Den storsta ugnen, med en
diameter av 3 meter, kommer att placeras i Trollhéttan och dr
en av de hittills storsta som byggts for detta dndamél. Ug-
narna specialbyggs for Volvo Aero och ér av en typ med kon-
vektiv virmning med vertikal chargering samt med extra iso-
lering for att minimera varmeforlusterna. Orsaken till att
Volvo Aero valde att investera samtidigt i Norge och Sverige
var att kapaciteten generellt i Kongsberg behévde 6kas samti-
digt som i Trollhdttan. Samtidigt beh6vde ugnskapaciteten
hos Volvo Aero 6kas nar man fick ordern fran Airbus for mo-
torer till det nya planet Airbus 380.

Den forsta ugnen kommer att tas i drift vid arsskiftet 2005-
2006. Hela ordern ér vard omkring 50 MSEK. Detta ar darfor
extra roligt for Nordic Metallurgy som sedan arsskiftet ar re-
presentant for Metall Technologie Holding GmbH (MTH)
med just SCHMETZ men ocksd med ugnsfabrikaten B.M.I,
och MAHLER pa den nordiska marknaden.

Nordic Metallurgy startades av Lars Sproge och Hékan
Engstrom som efter ménga &r i branschen kidnde att nu var
tiden inne att driva eget bolag. Nordic Metallurgy har som

affirsidé att vara en allsidig och kompetent leverantor av
konsulttjanster, utrustningar, fornédenheter och service-
tjanster till nordisk stdl- och verkstadsteknisk industri.

Nordic Metallurgy representerar ocksé svenska INDU-
STRIELL UGNSTEKNIK AB, IUT, p4 deras nya program for
nitrerprocesser och anlopning i skyddsgas. Nordic Metallurgy
har ocksa agenturer for reservdelar till ugnar men arbetar
aven med virmebestindigt gjutgods sdsom hiardkorgar, fixtu-
rer, straltuber och ugnsrullar etc. Syresonder av fabrikat
DRAYTON PACS stér ocksé pd programmet.

Utbildningsverksamhet med skriddarsydda utbildningar
for drift- och underhéllspersonal, men dven pd management-
nivd med inriktning pa processteknik, materialteknik samt
sidkerhet och regelverk inom industrin, dr en del av kirnverk-
samheten.

Ugnsservice, sdvil forebyggande som avhjilpande genom-
fors genom ett samarbete med AfG ENGINEERING AB, som
ocksa star for leverans av ugnsmufflar, retortrar och andra
komponenter till olika typer av ugnar.

Lars Sproge
Junkervagen 12

191 33 SOLLENTUNA
Tfn: 08-444 44 26
Fax: 08-444 44 27
Mobil: 070-572 97 99
lars.sproge@telia.com

Hékan Engstrém
Solrosgatan 6

753 24 UPPSALA

Tfn: 018-12 33 20

Fax: 018-12 33 19

Mobil: 070-534 87 97
hakannme@bredband.net

AFE Technologies
expanderar

Vi utokar véra gjuterier for vairmebestindigt gods, Cronite,
England, och Mancelle, Frankrike med Belog Guss, Tjeckien.
Syftet med oOvertagandet ir att i forsta hand forstirka var
stillning i forna Osteuropa.

Hans Jonson AFE-CRONITE
tfn 019-24 07 00
hjonson@telia.com




Steel Bar Heat Treat Systems

Virmebehandling av stal kriver traditionellt massor med
bade energi och utrymme!

EFD Induction har levererat ett antal kontinuerliga induk-
tiva virmebehandlingslinjer for seghirdning av stdlimnen
dir utrymmesbehov och energiforbrukning drastiskt har
reducerats jamfort med traditionella ugnslésningar.

Induktionsvirmning ar en snabb viarmningsmetod. Det
ger en rad fordelar jamfoért med ugn:
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- Minskat glodskal

- Mindre deformationer

- Minskat utrymmesbehov
- Ligre energiférbrukning
- Snabbare omstillning

- Uppstart och produktion direkt
- Effektivare produktion

EFD Inductions virmebehandlingslinjer anvidnds till seg-
hirdning men kan dven anvindas till andra typer av hdrd-
ning, anlopning och glodgning.

Utrustningen pé bilden seghidrdar &mnen upp till 160 mm
diameter och 8 m ldngd. Produktionen ér 3 ton/h och &mnen
genomvirms forst till 900 °C med 750 kW, 10 kHz. Efter slidck-
ning anlops sedan dmnet till knappt 700 °C med 200 kW,
6 kHz.

Andra fordelar med induktionsvdrme &r att virmen bara
ar tillslagen nér produktionen &r i gang, omstillningar gér
snabbare, dessutom blir hanteringsutrustningen enklare att
underhélla.

EFD Induction AB, Kristian Berggren, tfn: 021-30 45 31

Hardning av verktyg

Alla Klipp- och pressverktyg i fordonsindustrin behover hir-
das. Traditionell flamhédrdning med gas 4r langsam, svér att
kontrollera och ger en délig arbetsmiljo. Genom att istéllet
anvinda induktiv hardning uppnds en snabbare hardprocess
med hog kvalité och bra arbetsmiljo!

Korrekt ythardning av verktyg dr oerhort viktig, inte enbart
vid nyproduktion av verktyg utan ocksa i samband med svets-
reparationer pa anvanda verktyg. EFD Inductions mobila
Minac ar ett smidigt induktionsvirmningssystem som enkelt
flyttas runt pé en verkstad eller vid behov ut till en tillverk-
ningslinje pé fabriken. Med induktiv hirdning uppnds ett
jamnt hirddjup, operatoren har litt att se och placera virmen
dér hiardningen ska vara, temperaturen dvervakas kontinuer-
ligt, hardningen gér snabbt och deformationer minimeras.

Dessutom dr utrustningen anvandbar for férvirmning i
samband med svetsreparationer av verktyg, forvirmning ar
nodvandig for att minimera risken for sprickbildning.

Med primitiv flamhirdning 4r det svért att kontrollera
processen, flamman skymmer hirdzonen, det bildas mycket
rok och varme runt arbetsplatsen och det tar lang tid. Alter-
nativet med laserhdrdning ar istéllet kostbart, det ar svart och
tidskravande att uppnd tillrackligt harddjup och risken for
hirdsprickor okar.

Snabb, exakt och med dvervakning av temperaturen. EFD Inductions induktiva
verktygshardutrustning minimerar deformationer och ger en bra arbetsmiljé.

EFD Induction AB, Kristian Berggren, tfn: 021-30 45 31



Fortsattning frén s. 1 "Ombyggnad...”

I kretsens reglering av trycket tas dven hansyn till luftens tem-
peratur. Varje brannare ar forsedd med pneumatiskt styrda
gas- och luftventiler. Varje briannare 6vervakas av en avance-
rad kontrollenhet med inbyggd ProfiBus.

Den overordnade sikerheten pa anliggningen skots av
Sarlins Fail-Safe SaBuS-system, dven detta med kommunika-
tion via ProfiBus.

SSAB utvecklade sjilv ett mycket effektivt processinterface.
Via ProfiBus hdmtas status pa sikerhetssystemet och bran-
narna taktstyrs individuellt via ProfiBus.

Resultat
De resultat som foreligger tyder pa att alla de 6nskemal som
SSAB hade frén starten har uppfyllts.

Porto betalt
Sverige

Vill du ha Nyhetan via e-post sand oss din e-postadress till
shte@teknikforetagen.se

+ Produktkvaliteten har forbattrats och motsvarar de krav
som stilldes vid projektets start.

+ Virmefordelningen har forbattrats.

+ Uppvdarmningen i de forsta zonerna ar vasentligt mycket
mer effektiv nu, vilket innebdr att 6kad produktivitet nu ar
mojlig.

+ Ugnens driftsdkerhet har visentligt forbattrats.

+ Energiférbrukningen har minskat med ca 30%.

+ Operatorerna ar mycket nojda med de mojligheter som nu
finns for att 6vervaka och styra ugnen och processen.

Vi p4 Sarlin Furnaces glidder oss med SSAB 6ver ett villyckat
projekt!
Poul Erik Kjeer

Aktuellt om material- och varmebehandlingsteknik

den 15-16 september 2005 i Vasteras

Syftet med konferensen ir att deltagarna skall fd information
och kidnnedom om hur utvecklingen gitt samt hur utveck-
lingstendenserna ser ut inom material- och virmebehand-
lingsomrédet.

Industrin tillsammans med forskare fran IVE Industri-
forskning och Utveckling AB, kommer att redovisa ndgra ny-
ligen avslutade samt pdgdende forskningsprojekt.

Malgrupp

Personer som i sitt dagliga arbete i storre eller mindre om-
fattning kommer i kontakt med virmebehandlingsfrigor;
t.ex. materialtekniker, virmebehandlare, produktionsansva-
riga, planerare, konstruktorer, kontrollpersonal samt kvali-
tetsansvariga.

Kurser och Konferenser

Nedan presenteras nagra axplock fran foredragslistan.

Kunskapshantering i samband med virmebehandling.
Jan Bodin och Rafael Amen, IVF

Nya EU-standarder for stél.
Christer Karlsson, SIS

Gaskylning av virmebehandlade komponenter

— Berdkning av parametrars inverkan av kylningen och
praktiska erfarenheter.

Anders Astrom, AGA AB

Sitthardningsatmosfirer, dess styrning, kontroll med mera.
Tommy Gutman, Scania CV AB

Kurs
Varmebehandling - en utrustnings- och metodoversikt
23 - 24 november 2005, Orebro

Avsikten med kursen dr att ge en praktiskt inriktad utbild-
ning rérande utrustningar for virmebehandlingsindustrin.
Kursen tar upp olika typer av ugnar och andra virmningsut-
rustningar, skyddsgaser och kylmedier samt &vrig utrustning
ur teknisk, ekonomisk och miljosynpunkt. Kursen vinder sig
till inom dmnesomrddet mindre erfarna produktionstekniker,
konstruktorer, operatérer och produktutvecklare som nu
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arbetar med virmebehandlingsfragor, men dven till ansvariga
for drift och underhdll av foretagets varmebehandlings-
utrustning.

Upplysningar om kurser och konferenser

For innehall Per Westerhult, telefon 08-782 08 60

Fér évrig information

Britten Sonander, telefon 08-782 08 07, fax 08-660 33 78
shte@teknikforetagen.se



