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NOTERINGAR
vid mote med AG 42 b den 3 — 4 april 2006 hos SSAB 1 Oxelosund

1. Ordforanden Oppnade motet som dgde rum i Havsornshallen, SSAB 1 Oxeldsund

Dagens program, bilaga 1.
Deltagarlista, bilaga 2.

2. SSAB Oxelosund, Marknadsldge och Produkter idag och i framtiden av

Johan Andersson, affidrsomridesansvarig

Johan beskrev inledningsvis foretaget, dir lonsamheten for ndrvarande dr utomordentligt god.
Omsittning 2005 ca 9 Mrd SEK, resultat 1,9 Mrd SEK och antal anstéllda 2300, dvs ndrmare

1 MSEK 1 vinst per anstdlld under 2005. Nagon nedgang i stalkonsumtionen och speciellt de hog-
héllfasta stdlen forutsdgs ej. Snarast att priserna stabiliserats efter en kraftig stegring och viss ater-
géng s& bedomdes stalpriserna en lugnare men dock stigande trend under den nérmaste framtiden.
Virldens stdlkonsumption beridknas 6ka med 6 % under 2006.

For att successivt 6ka lonsamheten vid den goda efterfrigan fasar man fortlépande ut stal av lagre
kvalitet och fokuserar produktionsapparaten pa de hogre strackgrianserna.

Investeringar for att hoja produktionskapaciteten gors arligen pa nivan 300-500 MSEK och tas ur
kassaflodet. Arets investeringsbeslut ligger pa 700 MSEK.

Ett nytt anvindningsomrade visades vara att tillverka ror for transport av slitande medier exem-
pelvis HARDOX 450. Exempelvis utvdrderar man resultat vid Ft Mc Murray i1 Alberta Canada dir
tjarsand blandat med vatten transporteras 14nga strickor exempelvis frdn Ft Mc Murray till Ft Sa-
skaskatchewan (strax utanfér Edmonton) och éter en striacka pa 2x450 km.

Ror med ldngd 3 m lasersvetsas och 6 m langder MAG svetsas. Det har visat sig svart att f4 fram
ytterligare information frdn SSAB om denna nya produkt, tyder pd att man dnnu ej ar helt klar
med den.

3. Nvheter vid Plasmaskérning av Anders Pettersson, Intercut, se dven bilaga 3

Anders pekade pa nigra trender pd marknaden:
e Okad produktivitet genom:
o Automatisering
o Utbildning
o Mer fokus pa logistik
e Tunnare plat, ex SSAB grovplat som levereras har en snittjocklek pa 12 mm
e Laserskdrning upp till 25 mm

Postadress/Postal address Besoksadress/Office address Telefon/Telephone E-mail Org.nr/Org.no Bankgiro
Svetskommissionen +46-8-791 29 00 svetskom@svets.se  802017-0307 443-4924
Box 5073 Grev Turegatan 12A Telefax Web location VAT-no Postgiro

S-102 42 Stockholm, Sweden Stockholm +46-8-679 94 04 WWW.Svets.se SE802017030701 402212-5



Robotsvetsning ger mer fogberedning med snévare toleranskrav.
Manuella jobb till l1dgprisldnder

Storre skdrmaskiner som kors i flerskift

Plasmatekniken utvecklas.

Vanliga nackdelar med plasmaskéirning:
e Kort livslangd pa slitdelar, leder till stor kostnad och langa stélltider
Operatdrsberoende for att fa hog snittkvalitet
Instédllning av gaser ger enligt Volvo Arvika ldnga stélltider.
“Finplasma” klarar endast 25 + mm.
Man kan ej kora plasmaskdrmaskinen langre pass obemannat
Plasmaskérmaskiner positionerar sig langsamt, exempelvis vid hélslagning
Automatiseringen av plasmaskarningen har ej kommit lika 1angt som vid laserskérning.

Finns det nagra intressanta nyheter?

e Hypertherms nya finplasmastromkilla HPR 260 kan nu skéra upp till 32 mm, 38 mm med
reducerad livslangd pa slitdelar. Klarar kantstart upp till 64 mm. Mérkning utfores med
standard slitdelar.

e Silverplustekniken fran Hypertherm for att forldnga katodlivslangden upp till tre gdnger

e Kjellberg har sitt XL Life System, med brannare PERCUT 370 upp till 360 Amp

e Kjellberg HiFocus PLUS, finplasma upp till 30 mm med vinkelavvikelse -1° till +2°

4. Fasskérning med vatten samt skirning med gemensamma skérstriackor av Tony Ryd,
Water Jet Sweden, bilaga 4

Hojdhallning £1 mm

3-zonsbearbetning pé skirbordet, gor att man kan ladda upp och forbereda skérning av flera obe-
roende (nollpunkter) objekt, exempelvis obemannad skédrning under natten.

Distansdvervakning dven mdjlig, exempelvis frdn hemmet

3-dimensionell fasskérning kan appliceras pa standardmaskiner, £46° vridning i oandlig rorelse
ger mojlighet att exempelvis skira spiraler

5 axlig bearbetning + 91° vridning med 420° rotation, hég precision pa den slutligt skurna detaljen
med toleransen £0,05 mm.

5. Laserskéirning, marknaden i Europa. Presenterat av Gunnar Engblom, bilaga 5

Kort dversikt:

70-talet, forsta kommersiella utrustningarna
80-talet, systemforsdljningen kom 1 gdng
90-talet, lasertekniken utvecklas vidare
2000-talet, en allt mer mogen marknad

I Europa 2005 berdknades antalet enheter till ca 12 000, vilket utgér en tredjedel av den globala
antalet. Av de 12 000 enheterna ca 10 000 finns i de ”gamla” EU lidnderna och utvecklingsmark-
naderna (nya EU medlemmarna) resterande 2000 enheter.

Antal salda nytillverkade enheter i Europa 2005 &r ca 1320. Varav ca 1000 av dessa gick till de
mogna marknaderna och resterande till de nya marknaderna.

Dessutom har det blivit allt tydligare under senare ar att en andrahandsmarknad utvecklats som
2005 berdknas omfatta mer 4n 300 enheter. Vissa foretag specialiserar sig pd denna marknad.
Vidare ser man att andrahandsmaskinerna som &r relativt nya bibehaller vérdet bra.



Man kan gora olika jamforelser mellan olika l&nder pé olika sétt och tvéa alternativ presenterades:
e BNP, ca en laser i genomsnitt per 200 MUSD BNP, dér d& Sverige ligger nadgot under.
e Stélforbrukningen ger en béttre dverensstimmelse, dér vi ligger pa Europamedelvirdet.

De fyra storsta marknaderna Tyskland, Italien, Frankrike och England representerar 60 % av for-
séljningen.

De mogna marknaderna uppvisar sammantaget obetydlig tillvaxt.

De tva storsta leverantérerna Trumpf och Bystronic har ca 55 % av markanden.

Koparna av laserskirsystem dr framst legoskirare, foretag med egna produkter och multinationella
foretag.

De trender man kan utldsa ar att CO; lasern behéller sin position pd marknaden, effekterna stiger
upp till 5-6 kW dock i dagsldget med marginell fordel for effekter Gver 4,5 kW.

Akhastigheterna och accelerationerna dkar, maskinernas arbetsyta kar 4x2 m och mera automa-
tion kring maskinen sdsom in- och urtagning samt platmagasin.

Framsta konkurrensmedel dr produktivitet och service pa levererade utrustningar.

6. Laserteknologi med Bystronic, presenterat av Johan Elster frdn Bystronic

Bystronic fokuserar pa laserskirning har hittills levererat 230 lasrar i Sverige, 460 i Norden och
18 1 Baltikum, 45 anstéllda med en omséttning av ca 270 MSEK.

Man levererar dven vattenskirutrustningar, ny maskingeneration har tagits fram de senaste aren
och lanserats.

Laserskdrning kan metodmaéssigt indelas i:
e Laserflamskirning — Laser flame cutting, fokus i1 toppen av snittet
e Lasersmaltskdrning — Laser fusion cutting, fokus i botten av snittet
e Laserplasmaskdrning — Laser plasma cutting, fokus mitt i snittet, ger grovt snitt

Med laser kan man skédra upp till 600 hal per minut och blir dirmed en konkurrent till stansningen.
Man kan gora valfritt runda eller rektanguldra hal.

For att vinna tid vid laserskérning sa gor man hélslagningen direkt pa konturen, i stillet for att
skéra in mot konturen.

”Lead in” halslagning gors pd upp till § mm material. Eliminerar halslagningstiden.

Bystronic tillverkar alla kdrnkomponenter sjdlva, samt anvander till skillnad fran konkurrenterna
kulskruvar.

Utvecklingen dr att kunderna viljer utrustningar med skidrbord med storre skirbord, nu dr 4x2 m
vanligt, 6kning med 78 % platyta och ger ddrmed storre frihet till lingre skdrning och reducerad
detaljovervakning.

Tidigare anvédndes svetsade ramar medan man numera overgétt till gjutna ramar med vikt pa
23 ton for ett bord pa 4x2 m.

Nyare maskiner arbetar med effektreglering medan &ldre maskiner forlorade i utgédende effekt
efterhand som speglarna blev smutsiga.



For skédrning av grovre material sa erbjuder man Bylaser 6000 med effekt 4,4 kW och uppat.

15 mm ger rent snitt medan rostfritt kan skidras med laserplasmaskirning, ger dock grévre snitt.
Manga kunder nojer sig dock att stanna vid 20 mm da byraladseftekten blir alltmer tydlig vid
grévre material, nir bitarna skall avlagsnas.

Skarkapacitet for Bystronic laser i olika material och effekter

Material Gas 4,4 KW 5,2 kW 6,0 kW
Olegerat stél 0, 25 25 25
Olegerat stél N, 8 10 12
Rostfritt stal Kvalitetsskér- 12 12 15

ning
Rostfritt stal Plasmaskirning 20 20 25
Aluminium 12 12 15

Munstycken kostar 20 kr, ny typ som delar upp gasstralen i en central del och i en rida kring den
centrala gasstralen. Denna senare munstyckstypen ségs ge hogre snittkvalitet i nivd med vatten-
skdrning. Gastryck 0,6 bar.

Annan tillsats for att effektivisera laserskdrningen dr Cut controldioder som sitter vid munstycket
och kdnner av nér plasma bildas och darmed kan man ligga pa grinsen vad géller skdrhastigheten.

Gravering kan goras pa vanligt stal, rostfritt stdl och aluminium, kan goras béttre, djupare och med
farger.

Automatisering vid laserskdrmaskinen:
e Byloader, vanlig inldggning, ger 60 % utnyttjandegrad av skérstrdlen
e Mekaniserad in- och urlastning kan 6ka utnyttjandet till 70 %
e Kompletteras med plockrobot for sortering av skurna detaljer 6kas utnyttjandet till 80 %,
rekord 1 Sverige 83-84 %
e Upp till 8 mm kan handplockas, darutover blir vikten alltfér stor och for att undvika byré-
ladseffekt
Man har borjat med ”Micro Joint” Smé svetsar utan tillsatsmaterial som haller mindre delar kvar.
Obs inget tillsatsmaterial anvindes utan man smalter helt enkelt ihop tv4 snittkanter pd en punkt
och ddrmed undviker man att kanten kan tippa och detaljen vara ett hinder vid obemannad skér-
ning.

Vattenskdrning fran Bystronic, bendmning Byjet. Ett mindre men dkande antal maskiner har salts
pa den Nordiska marknaden det senaste éret.

7. Studiebesok i skérhallen, lett av Martin Krauss m. fl.

En nyinstallerad 2005, plasmaskédrmaskin med 40 m baddldngd, 3 st Kjellbergplasmor forevisades
1 arbete. Skérhallen innehdller ett flertal maskiner for skérning till kundformat.

8. Cut CostCalc skirkostnadsberidkning presenterades av Bogoljub Hrnjez. Bilaga 6

Nytt skirkostnadsprogram som beréknas klart sommaren 2006 for att ga ut pd utvérdering till
medlemmarna i HARDOX Wearpart-klubben.

Faktorer att beakta vid skdrning av HARDOX:
1. Skérsprickor
2. Haérdhetsforlust, genom alltfor stor uppvirmning av grundmaterialet kan man reducera al-
ternativt forlora materialets unika egenskaper.




Laserskdrning ej 6ver 15 mm for HARDOX 600

Plasmaskérning ej 6ver 20 mm for HARDOX 600.

Gasskérning, for att undvika sprickbildning finns tva alternativ, forvarmning alternativt langsam
skdrning enligt sdrskild tabell. Det senare géller endast vid stora detaljer.

For att eliminera alternativt minska den virmepaverkade zonen HAZ bor man i ordning anvinda:
vattenskédrning, laserskérning, plasmaskérning under vatten, torr plasmaskarning, gasskirning un-
der vatten och vanlig gasskirning.

Unika data for skdrning av HARDOX och WELDOX kommer att vara lagrade 1 programmet.
Medlemmar i AG 42 b dr vilkomna att delta i utvérderingen av det nya skérkostnadsprogrammet.
Intresserade vinder sig tll Bogoljub Hrnjez alias ”Boban” pa 0155 25 50 42.

9. Praktiska erfarenheter som leverantor av skurna detaljer av Petter Mikaelsson,
Stalteknik AB

Moderbolaget Repay Invest AB, bestér av 5 foretag med en omséttning av ca 300 MSEK.
o Stalteknik AB, Skellefted, 65 MSEK, gas-och plasmaskérning
Lasab, Skelleftea, 23 MSEK, laserskérning
ATCAB, Arboga, 8 MSEK, 2 rorlaserskdrmaskiner, frimst lego for Tibnor
Stalcenter Vist, Uddevalla
Stalcenter Norr, Kiruna, Géllivare, Skelleftea. Forvarvat fran Kuusakoski. V+N ca 130
MSEK

Totalt forfogar man 6ver 8 gas-, 2 finplasma-, 2 laser-, 2 rorlaserskdrmaskiner och 10 kapmaski-
ner.

Petter borjade i Trollhdttan med Stéllagret 1991, och har genom upprepade investeringar och fore-
tagskop natt dagens position.

Jimmie Saif utvecklade sina erfarenheter om val av skdrmetod beroende pa vilken kvalitet kunden
vill ha pa den skurna detaljen, samtidigt beaktande skérkostnaden.

< 15 mm ger lasern bista kvaliteten, helst gasskdr man dven inom detta intervall for kundens
skull, d4 man med ett storre antal brannare pa maskinen fér stor produktivitet och kostnadseffekti-
vitet.

Jimmy menade att det &r storre konkurrens pé laserskdromradet dn for de dvriga metoderna.

Med den tillgdngliga maskinparken kan man i kundkontakten erbjuda bésta alternativ kvali-
tet/kostnad.

10. Enklare deponi av restprodukter vid vattenskérning, Christian QOjmertz

SWA, Swedish Water Jet Association har idag 76 medlemmar, frimst i Sverige men dven négra i
véra grannlidnder. Flertalet arbetar som legoskarare.

Exempel pa den I6pande verksamheten:

e Motesplats for medlemmar, ex. SSAB Borlinge for senaste arsmotet

e Tekniska massan 2006, 3-6 okt

e Hostmote med konferens i samband med Tech Network i Ronneby den 7-8 september
2006.

¢ Informationsmaterial

e Langsiktigt utveckla utbildningen inom vattenskdromradet.

e Hemsida www.swa.se didr man bl.a. finner forslag till kvalitetsklassificering vid vatten-
skdrning som vi tidigare diskuterat.

Medlemsprojekt som miljoprojektet dr separat medlemssponsrat dels med bidrag inledningsvis
och att rapporten séljes.



Hanteringen av avfallet fran vattenskérning har varit ett problem under ldngre tid beroende pa hur
de lokala miljoansvariga i kommunerna har bedomt farligheten for den anvinda sanden.
I Sverige produceras ca 10 000 ton begagnad sand med ett metallinnehall av 1-2 % arligen. Ater-
vinning av sanden for att anvdnda en andra eller tredje gédng dr med dagens sandpriser ej ekono-
miskt motiverbart sdrskilt som en vésentlig del av sandkornen slas sonder och tappar ddrmed skar-
effekt. Prov med separering har gjorts for att anvdnda oskadade korn kanske 50 % har ej varit eko-
nomiskt forsvarbart savida ej foretaget har en strikt miljopolicy och atervinningen sker ur den syn-
vinkeln.
Enligt EU: skall enligt avfallshierarkin:

1. Forhindra att avfall uppstar

2. Avfall skall frimst ateranvdndas, dtervinnas eller nir det ar miljomaéssigt motiverat energi-

atervinnas.
3. Isista hand skall avfallet deponeras.

Ny foreskrift om deponering och mottagning vid deponier. Foreskriften tradde 1 kraft den 1 januari
2005.
Vad innehéller NFS 2004:10:
e Kontroll och hantering av avfallet
o Grundlaggande karakterisering
o Klassning av avfall i tre typer av deponier, man foljer har EWC=European Waste
Catalogue
e Avfall som genereras regelbundet, se NFS 2004:10; paragraf 6-7, behandlar hur man han-
terar s.k. branschavfall
o Analys for att se om avfallet &r IF eller FA
o Prov pa lakrester
o Sammanstillning och rekommendation till deponidgare. Deponiégaren har ansvar
for vad som laggs pa deponin. Dirtill kommer beslutsunderlag till miljohandlédgga-
re pa den kommunala nivan.

10. Branschnytt

Johan Elster m.fl tog upp fragan om onsite tillverkning av nitrogen for laserskérning. Bystronic
har idag tre kunder 1 Sverige som anvinder denna form. Det finns ett intresse 1 gruppen att fi mera
information om detta alternativ.

Onsiteutrustningar levereras av Granzow i Enkdping, kontakt bor tas for att utrona mojligt till bi-
drag vid ett kommande méte.

12. Arbetsprogram uppdaterades, bilaga 7

13. Nista mote

Tvé alternativ foreslogs:
e Ronneby/Karlskrona den 6/7 september i samband med Tech Network, 7-8 september (gar
frén lunch till lunch), fick flest roster. Mats Svensson svarar for Tech Network i Ronneby,
Jan Engstrom undersoker med Karlskronavarvet om mojlighet att ldgga forsta delen av
motet hos dem.
e Enkdping hos Milarlaser, ddr man har laser- och vattenskédrning, OBS &dven onsite nitro-
gen. Johan Elster har kontakter. Observera dven nérheten till Granzow.



