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AG 42b — Industriell skarning Utsant till: Medlemmarna i AG 42

For kainnedom: Bertil Pekkari

PROTOKOLL

fort vid sammantrade med AG 42 torsdagen 5 november 2009 hos SSAB Tunnplat i Borlange.

1. Introduktion

a.
b.

Program, bilaga 1
Presentation av deltagare, bilaga 2.

2. Presentation av SSAB Tunnplat AB, av Anders Ivarsson

a.

Starkare (max 1500 MPa, idag, prov pagar med 1700 MPa) lattare, sékrare, effektiva
och mer hallbar vérld

Registrerade produktnamn: WELDOX, PRELAQ, ARMOX, TOOLOX, HARDOX,
DOMEX och DOCOL

SSAB arbetar for 6kad stalstyrka, reducerad vikt, minskad bransleférbrukning (Prelaq
Energy), 6kad livslangd, dkad betalande last och sékrare (ex bilkarosser med Docol).
Exempel pa kundsegment: tung transport, gruvindustri, krantillverkare, entreprenadfor-
don, latta fordon, broar och vindkraftverk

Néara samarbete mellan SSAB:s tekniker med kunderna detta &r del av SSAB:s strategi:
I. SSAB applikationstekniker samarbetar med kundens konstruktorer.

Omséttning for SSAB i sin helhet 2008: 54 MrdSEK, vinst 9 MrdSEK

Organization: Strip products, SSAB Plate

Steel service centers i olika delar av vérlden ex. vis Singapore, Shanghai.

3.  FCC Software, Fran prototyp till fardig produkt
a. Foretagspresentation av Alf-Ake Hall:

FCC star for Falkoping Cad Cam. Foretaget etablerades for drygt 20 ar sedan med
forséljning av CAD program och dartill hérande utbildningsuppdrag for kunder.
i. 1991 borjade foretaget utveckla tillaggsprogram till Autodesks AutoCAD och verk-
samheten ckade med forséljning via aterforséljare inom Autodesks séljorganisation.
ii. 1999 tog Autodesk fram ett nytt 3 D program vilket innebar att FCC valde att svang-
da om och arbeta med Windowsmiljon i stéllet. Detta gav frihet att erbjuda program-
vara for hela branschen och ej endast till Autodesks kunder.

iii. 2005-6 startade ett nara samarbete med Ursviken for att utbyta erfarenheter och tek-

nik till utveckling av ett modernt off-line program for styrning av kantpressar. Pro-
grammet byggdes pa den grund som utvecklats tidigare d.v.s. utbredning och design
av 3 dimensionella platgeometrier.
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iv. Programvaran lanserades tidigt 2007 och narmare 100 kunder blev registre-
rade under det forsta aret. 2008 gav ett mycket bra resultat med ca 40 % av
forsaljningen i USA och Canada.

b. Bockning, mjukvarupresentation av Fredrik Holmvik
I Fler och fler arbetar i 3-D miljo

ii. Bocksimulering, material, verktyg mm. darefter justerar man utbredningen.
Numera hogst en provbit, tidigare upp till 3 st. OBS! beakta vid skarningen
att man skar ut detaljerna med enhetlig valsriktning, for likartade egenska-
per.

iii. Demoutbredning av 3-D modell. K-faktor beroende av innerradie, bock-
verktygets radie och bockvinkeln.

iv. Demobockning och efterfoljande utbredning av platen for skarning, med
korrekt matt att skaras.

V. Dynan bestammer den radie vi far pa detaljen.

Vi. FCC overfor produkten fran konstruktion till produktion, validerar att detal-

jen gar att bocka, minimerar bockningstid och kassaktion samt battre be-
laggning i maskinen. Sammanstaget kan investeringen raknas hem pa kort
tid.

4. Laserskarning av Anders lvarson, se bilaga 3, for detaljer

a. For basta resultat anvand 80-90 % av maximal hastighet, relativt forlatande med
variation av inom parameterfonstret.

b. Faktorer som paverkar snittkvaliteten ar bl.a. lasereffekten, effektfordelningen i ljus-
stralen, skargastryck, munstuckstillstand, skéarhastighet och fokalpunkt. Noteras bor att
lokal moderat ytkorrosion ej reducerar hastighet eller snittkvalitet. Samma sak galler
tunn oxidfilm pa platytan.

c. Ca50 % av varmen kommer fran jarnets forbranning i oxygen vid en effekt av 2 kW.
Strava efter sa rent stal och skaroxygen som majligt for att nd hogsta skarhastighet.

d. Typisk HAZ &r < 0,5 mm

e. Demonstration av prov genomférda i DOMEX 4 mm plat. Oxygentryck 0,8 bar, mun-

stycksavstand 1,5 mm. Ytterligare prov i DOMEX 8, 10 och 12 mm. Notera att skar-
hastigheten &r den samma for olika DOMEX-kvaliteter har samma skarhastighet som
enklare stal med lagre strackgrans exempelvis S 235 JR.

DOMEX 960 for 5 och 6 mm.

DOMEX 1200, 4,6 och 8 mm.

DOMEX Wear 400, 3, 4, 5 och 6 mm.

SSAB marknadsfor inga laserkvaliteter av stal d man for egna stal ndr samma skarre-
sultat som for exempelvis S 235 JR.
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5. Visning av bandvalsverket av Bjorn Molin och Rauno Toivonen
a. Amnesvarmning i stegugnar, valsning m.m. beskrevs detaljerat liksom &ven rekondi-
tioneringen av valsar i valsverkstaden.
b. Tyvérr stod verket vid besoket p.g.a. &mnesbrist, tillgdngliga kvaliteter matchade inte
bestéllningarna.



6. Standarder SS-1SO 8206 Installation-Leveransprovning-Funktionsegenskaper av
skarmaskiner, lagerapport, Gunnar

a.
b.

Behovet av revision av lyftes upp forra motet av Lars Fagrell, ESAB

Arbetsgruppen inom DVS med bl.a. Messer, ESAB, Hypertherm och Kjellberg som
medlemmar har med det pa sin agenda, dock utan sérskild prioritet. Man &r beredd att
lyfta fram det forutsatt att de far ett forslag att bearbeta. Det lar finnas en EN-standard
for laserskarmaskiner och den skulle kunna bli en bra bas for ett sadant

arbete. Kan vi fa stod fran Dr Nickenig i att finna denna standard?

Microwave i Bratislava meddelar att de ej ar intresserade att delta i ett sadant stan-
dardarbete.

7. Tjockplats- och skarprojekt vid SSAB Oxelésund, Hans Martinsson

a.

b.

C.

Projektet har drivits under sista halvaret och fokuseras pa grévre platdimensioner av
Oxeldsunds tillverkning.

Annu har man inte sammanstallt resultatet. Dock kan tydligen sprickbildning reduce-
ras om man inom begransad tid fran skarningen varmebehandlar den skurna ytan med
en flamma.

Vid nasta méte far vi en komplett rapport.

8. Halslagningskvalitet med plasma av Magnus Olsson, se bilaga 4

a.

Hypertherm har genomfort en kundundersékning dér plasma och laser jamfors vad
galler kvalitet pa halslagningen. Storsta skillnaden med god marginal upplevs just vad
galler halslagningen.
Som resultat av detta har Hypertherm beslutat att lansera en komplett linje av automa-
tiserade produkter lanseras Q 4, 2009. Konceptet bendmns ”True Hole Technology”
i. MTC software, sander informationen till EdgePro
ii. Edge Pro CNC, instéller automatiskt samt vilka slitdelar och plat kombination,
kénner av elektrodférslitningen
iii.  ArcGlide THC
iv. HPRXD system = stromkaéllan
Halkvalitet, cirkulart ej koniskt genom hela plattjockleken, utan utskjutande del
Sex parameter finns med i det patenterade konceptet
Val av processgas
Gasfloden
Halslagningsteknik, man star stilla, battre kontroll an vid rorelse
Led in/led ut
Skérhastighet
. Timing

No gk~ owdE

. True Hole Technology resultat jamnare hal vad avser rundhet och genom platen. Dock

ej i niva som laser, men betydligt narmare an vad som varit mojligt tidigare.

e. Upp till 100 % o6kad produktivitet genom cut/cut cykeltid reduktion.
f. Uppnar optimal slitdels livslangd.

Inbyggd process expertis gor det enkelt

i. Att utbilda nya operatorer att skdara som erfarna

ii. Att uppratthalla mer konsekvent prestanda fran en operator till en annan kanske
mindre erfaren

9. Plathandboken, Joacim Larsson
a.

Baseras pa Eurocode och I1W samt egna erfarenheter som utvecklats inom SSAB



Fokus pa utmattning av termiskt skurna ytor

Utmattningshallfasthet av mekaniskt skurna ytor, om man avspanningsglodgar kanten
okar utmattningshallfastheten fy.

prEN13001-3, nya kranstandarden, nagra exempel:

i. Samma klass for mekaniskt skuren och mekaniskt gasskuren yta.

ii. Blastring ar alltid positiv att bygga in tryckspanningar dock 6kar Rz.

10. Rapport fran vattenskarningsvarlden, av Thomas Fransson ordférande SWA

a.

b
C.
d

20-tal leverantorer av 75 medlemmar totalt (dessutom ingar ett 40-tal legoskérare)
. Uppdaterad hemsida
Calypso blev uppkopt av Jet Edge
. Infor 2010, strategimote om ett par veckor, mer fokus pa Norden och uthildning, fram-
kom vid medlemsmote i Stockholm 2009.
Nyheter
I. 6200 bar har Flow och KMT, ca 100 maskiner arbetar med detta hogre tryck
world
wide.
ii. Fasskarning, Kimtech visade ny utrustning pa Tekniska Massan oktober 2009.
iii. Finecut, 0,2 mm snitt, Worldrelease pa Tekniska Méassan 2009. 240 mesh sand
anvandes for dessa smala snitt.
1. Testar dven med borrning, slipning och frasning exempelvis glas som alt till
etsning med syra nar det forbjuds.
2. Tomas visade bl.a. ett fasskuret flakthjul som skurits med denna teknik.

11. Presentation av EM Eriksson av Per-Olof Kull

a.

b.

Da arbetsvolymen var begransad vid tillfallet valde vi i stéllet for besok en presentation.
Foretaget startades 1921 av Erik Martin Eriksson och samarbetet med SSAB inleddes
1981.

1992 startade EM Eriksson Plat AB

d. 2002 kopte EM Eriksson SSAB-foretaget DOMEX Service Center

Har en finplasma med borraggregat med bordlangd 18 m och 4 laserskarmaskiner, med
bord for stora format upp till langd 8 m.

f. Ett antal saxar samt 3 st kantpressar.

Tillverkar bl.a. main frame for containerok &t ELME i Almhult
Har tillverkat komponenter till Hoga Kusten bron, samt levererar regelméssigt till VVol-
vo VME.

12. Arbetsprogram, se bilaga 5

a.

Kompletteringar som tillkommit i métet &r markerade rott

b. Storst intresse var forslaget om att vid ndsta méte behandla miljéaspekter i samband

med skarning.



13. Nasta mote foreslas till alt 1: torsdagen 6 maj och alt 2: tisdagen 4 maj 2010.
(Torsdagen 20 maj kan inte bokas p.g.a. att Fogningsdagarna ar da).
a. UIf sonderar prelimindrt med Outokumpu i Degerfors, men gruppen Overvager aven
andra alternativ for kommande mote.
b. Gruppens medlemmar ombeds att komma med forslag pa métesplats, viktigt &r med
nuvarande ekonomiska l&ge att finna foretag dér det finns god arbetsbeldggning for att
bli ett bra studieobjekt.

Vid protokollet

Gunnar Engblom



