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SHTE:s ars- och varmote 2013

dagde rum den 7 mars i Fagersta

SHTE:s ars- och varmote dgde rum dgde
rum pé Fagersta Brukshotell den 7 mars i
ar. Efter de sedvanliga drsmotesférhand-
lingarna overgick motet till ett seminari-
um med intressanta foredrag. Nedan pre-
senteras ett sammandrag av foredragen.
Vill man ta del av hela foredragen sa fir
man kontakta respektive foredragshallare.
Seminariet (virmotet) avslutades med en
guidad verksvisning av Atlas Copco Tools
1 Fagersta.

Gemensam middag efter ars- och vadrmotet och en social samvaro.

Ny 150 standard pa gang

Som bekant dr en av SHTE:s uppgifter att
bevaka och péverka de krav som stills pa
av medlemmarna levererade utrustningar
och tjanster. Forutom kraven som vira
kunder stiller tillkommer krav frén lag-
stiftning och andra myndighetskrav. Ett
verksamt sitt att lyckas med kravuppfyll-
naden vad giller den senare delen av ovan-
stdende 4r att anvinda harmoniserade
(allmént accepterade) standards i sa stor
utstrackning som mojligt, och ddrmed re-
ducera den egna riskbehandlingen till de
delar som inte ticks av aktuell standard.
I SHTE:s malsittning ingdr naturligtvis
dven att sprida kidnnedom hos medlem-
marna om vilka hjidlpmedel som finns att
anvinda, t.ex. dessa standards.

Sedan négra dr tillbaka pagar arbetet
med att ta fram ett par nya globala stan-
dards (ISO) inom vart amnesomréde, dels
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ISO 13579 Metoder for mitning av ener-  tillkommer ISO 13574 Vokabulir (pa sju
gieffektivitet och energibalans, dels ISO  olika sprék dock inte svenska).
13577 Industriugnar Sikerhet. Dessutom Fortsittning sid 3
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Skraddarsy din kylprocess
med gaskylning

Gaskylning ar idag en etablerad
process som ritt utford erbjuder
skriddarsydd kylning till mins-
kade kostnader. De huvudsakli-
ga fordelarna kan summeras till:

+ Minskad formf6rindring m.h.a. kont-
rollerbar kylhastighet och virmeo-
verforingstal. I princip kan kylsteget
kontrolleras i detalj i varje tidssteg dd
virmegverforingstalet d4r en funktion
av gashastigheten multiplicerat med
gastrycket i kylkammaren. Bide has-
tigheten och trycket kan relativt enkelt
styras i moderna anldggningar.

+ Firre kassaktioner pd grund av den
minskade formfériandringen. Fler pro-
ducerade komponenter hamnar inom
godkint toleransintervall.

« Minskat antal slipoperationer d&
spridningen i formfériandring mins-
kar samt dven graden av denna.

*+ Rena komponenter firdiga for vidare
processning dé oljan r ersatt med gas

+ Miljovanlig process, ingen oljehante-
ring och ingen oljetvitt 4r nodvindig.
Vid jimforelse mellan olika kylmedia
framkom t.ex. att kylning med olja
kan tillskrivas 1430mPt (milli-point
enl. Eco-indicator 99), kylning med
nitrogen 933 mPt och kylning med
helium 452 mPt, vilket ockséd ger den
lagsta miljobelastningen av de jam-
férda medierna. Det ligre mPt virdet
for helium ér kopplat till att helium dr
en extremt litt gas (0.167kg/m®) och
sdledes krivs en ligre effekt pa flakten
for att skapa en gashastighet pd t.ex.
20m/s jamfort med nitrogen som &r
tyngre (1.170kg/m?).

» Forbittrade arbetsforhdllanden och
sdkerhet — Ingen brandrisk, ingen olje-
rok, inga salt- eller oljebad.

Skillnaden mellan gas och vitskekylning
askadliggors tydligt med Fig 1 och Fig 2.
Vid vitskekylning fran hirdtempertur
passeras tre stycken kylfaser, dngfilm,
kokning respektive konvektion. Vid
gaskylning sker endast konvektionskyl-
ning. Nir vitskan passerar kokfasen er-
hélls intensiv kylning som vida 6versti-
ger konventionell gaskylning, men bade
i steget fore, dd kylning sker via en dng-
film samt efter, vid konvektion, kan man
erhalla likvirdig eller hogre kylhastighet
med gas, Fig 2.

Vid all vitskekylning som sker i kylkar
samexisterar de tre kylfaserna, bade pa
olika positioner i kylkaret men &dven pé
kyld komponet. Eftersom temperaturen
pa smalare sektioner sjunker snabbare

an vid mer massiva sektioner, pa t.ex.
en axel, uppstar bade temperaturspin-
ningar samt spdnningar frén fasom-
vandlingar vid olika tidpunkter pa dessa
sektioner. De tva spanningsfenomen &r
del av den totala formférandring som
en komponent slutligen fir. Om span-
ningarna sker mer likformigt laings med
hela komponenten under kylférloppet
minskar graden av formférandring, vil-
ket ocksd ar fallet vid gaskylning.

Vill du veta mer om gaskylning
och hur du kan optimera och utveckla
din virmebehandlingsprocess kontakta
Anders Astrom, AGA Gas AB pa telefon
073-338 62 42 eller skicka ett mail till:
anders.astrom@se.aga.com.
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Fig 1.
Kylfaser vid vatskekylning

Fig 2.
Kylkarakteristika for gas respektive olja




Kylning vid varmebehandling
— provning av kylforlopp

ivf SmartQuench &r en utrustning for
kontroll och uppfoljning av kylmedel,
vilket sker genom mitning och analys av
kylkurvor. Genom kontinuerlig kontroll
av kylmedlet kan man sikerstilla ratt
kylforméga och att den inte fordndras
gver tiden. Detta kan annars leda till fel-
aktigt hardningsresultat och, i virsta fall,
dyrbara kassationer.

Swerea IVF har utvecklat utrustning-
en, som marknadsfors och siljs 6ver hela
vdrlden. Vi har fram tills i dag sélt drygt
500 utrustningar. De fraimsta kundkate-
gorierna dr hiardverkstider, laboratorier,
och leverantorer av kylmedel.

Utrustningen bestar av en handhallen mat-
insamlingsenhet, en provstav med inbyggt
termoelement, en ugn fér uppvarmning av
provstaven samt en programvara for lagring,
analys och presentation av matdata.

ivf SmartQuench anvander som standard en
provstav av Inconel 600 med diameter 12,5
mm, héjd 60 mm och med termoelementet
placerat i centrum, enligt ISO 9950.

Forsta generationen, ivf Quenchotest,
sdldes till 310 kunder mellan dren 1985
och 2002. Av generation tvd, ivf Smart-
Quench, har vi sedan 2003 fram till i dag
levererat 196 utrustningar. Under 2009
genomforde vi en uppdatering for att
folja med teknikutvecklingen.

Som tillbehor till utrustningen finns
programvaran SQintegra. Baserat pd en
uppmitt kylkurva gors foljande:

+ Analys av kylkurvan avseende ett stort
antal parametrar som mits eller be-
raknas, t.ex. kyltid till en viss tempera-
tur och kylningshastigheter vid aktuell
temperatur

Baspaketet &r avsett for uppmatning av hard-
olja. Oljor testas normalt stillastdende och om
detta gors pa labb kan var bégare anvéndas.

"Ny ISO standard pd giang” fortsittning frin sid 1

Arbetet bedrivs i arbetsgrupper med
experter fran de olika nationer som valt
att delta. Den mesta kommunikationen
sker via internet, men behovet av att
triffas finns ocksd. Bifogad bild visar de
representanter som fanns nirvarade i
Kyoto vid det senaste s.k. Plenary Mee-
ting hosten 2012.( (Bilden pa forsta si-
dan ir tagen i samband med vilkomst-
middag arrangerad av virdnationen
Japans motsvarighet till SHTE, JIFMA =
Japan Industrial Furnace Manufacturers
Assiocation).

SHTE &r via SIS involverat i arbetet
med ISO 13577. Standarden omfattar
fyra delar namligen:

1. Generella sikerhetskrav

2.Brannarutrustning och
gasdistributionssystem

3. Skyddsgassystem

4. Skyddssystem (styrning av
skyddande funktioner)

SHTE har representanter i de arbets-
grupper som arbetar med del tva tre och
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+ Berikning av virmeovergangstal
+ Berdkning av hardhet och mikrostruk-
tur i cylindriska stalprovstavar

Det dr dven mojligt att l4gga in data for
nya stdlsorter. SQintegra har utvecklats i
samarbete med Smartquench Hungary Ltd.

For ytterligare information
kontakta Hand Kristoffersen
hans.kristoffersen@swerea.se

Som tillbehdr har vi dven utrustning for att
analysera polymerkylmedel. Dessa testas
under omrérning.

fyra. Arbetet har avancerat olika langt i
de olika delarna och nuvarande status
ar att del ett dr klar, del tva och fyra har
avancerat till internationell omrostning,
del tre forbereds for omrostning.

Standarden beriknas utkomma som
internationellt anvindbar under 2014.
Troligen blir den ocksd antagen inom
EU och av SIS i Sverige. I det ldget &r det
alltsa en s.k. SS-EN-ISO standard.

For mera information kan ni kon-
takta: Anders Jerregird JERREX AB,
070-331 19 78.
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Hogtemperaturlegerat gjutgods

Viktiga kriterier for utformning av ett
specifikt hogtemperaturlegerat gjutgods
sdsom exempelvis lastbarare och ugns-
rullar; Information om ugndata sdsom;
Max. arbetstemperatur, min. arbetstem-
peratur, varierande temperaturcykler,
frekvens av cyklerna, uppviarmning, (el,
gas, olja), atmosfir, férbrinningsgaser,
kontakt med salter eller flytande metall,
lastfordelning, lastkarakteristik, friktion,
forslitning och kylmedia.

Samtidigt 4r det viktigt att lastbdraren
har hogt forhallande mellan godsvikt
och lastvikten ur ekonomisk aspekt.
Legering enligt DIN 1,4869 (25Cr, 35Ni,
15Co, 5 W ), exempel pd en legering for
ugnsrullar ddr ugnstemperaturen dr
cirka 1100 C.

Fixturen till hoger, dr limpad for
uppkolningsugn, pusherugn, eller va-
kuumugn, konstruerad f6r bide manuell
eller automatiskt laddning.

Nagra vanliga legeringar for denna
typ: DIN 1.4852 (25Cr, 35Ni, 1,5Nb),
DIN 1.4849 (19Cr,38Ni,1,5Nb eller FGF-
CAST36R (20Cr,52Ni,1,5Nb).

For ytterligare information
kontakta Stefan Holmkvist
stefan.holmkvist@edwards.se

SHTE:s Varmebehandlingskonferens
18-19 september 2013 pd Lidingo

Vilkommen till tva intressanta dagar dir vi presenterar de
senaste utvecklingstrenderna inom virmebehandling, som
till exempel utveckling av material, ythirdningsprocesserna
sitt- och induktionshidrdning samt simulering/modellering
av formforiandringar och restspanningar. Vi tar 4ven upp hog-
temperatur isolering i ugnar. I anslutning till konferensen ar-
rangeras en utstillning dir ett 30 tal leverantorer visar upp
sina nyheter, produkter och tjinster.

Tid och plats
Konferensen dger rum under tvd dagar, 18-19 september 2013
pé Skogshem & Wijk Konferens pé Lidingo.

Pris
7 500 kronor plus moms. I konferensavgiften ingdr
luncher, middag, kaffe och dokumentation.

Upplysningar
Per Westerhult, SHTE, 08-120 304 03 eller
per.westerhult@svets.se

Vi vill passa pd att dSnska dig ¢n harlig var och sommar!
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