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Tillverka stora stalprodukter med
Submerged Arc Additive Manufacturing
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Smide Additiv Tillverkning

« Smalta skrot (EAF)
« Skankmetallurgi
« Vakuum

« Gjutning

« Svalning

* |nvarmning

« Smide

« Vateglddgning
 Normalisering

« Hardning

« Anl6pning

 Tillsatsmaterial
e  Flux
« Fokuserad enerqgi
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Utmaningar med traditionell tillverkning av
specialkomponenter

« Langa leveranstider
« HOg energiatgang
« Begransningar i utforande

« (Ojamna egenskaper
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Problem vid traditionell tillverkning - Segringar

Ojamna materialegenskaper
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* Inga makrosegringar

Jamna egenskaper over hela
detaljens langd och djup
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Problem vid traditionell tillverkning - Ojamn
varmbearbetning

» Ojamn mikrostruktur vid varierande
tvarsnitt

« For lag reduktionsgrad vid mycket
stora dimensioner

SAAM

lm“‘TWl « Jamn mikrostruktur pga ingen
varmbearbetning

Figure 1. Schematic representation of forged piece simulated: results have been token at ° A i A 1
the core of the piece in terms of plastic strain as a function of the length. J am nmi krOStru ktu ravenvi d
varierande tvarsnitt

!
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Problem vid traditionell tillverkning - Utbyte

* HO6g energifdérbrukning

« HOg materialférbrukning
« Langa ledtider

SAAM

 BTFcal2-2,0
«  Komplexitet kommer "gratis”
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Insvetstal

EBM/LPBF ~0,1 — 0,2 kg/h

Laser DED ~2 — 2,5 kg/h

WAAM ~2 — 8 kg/h
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Submerged Arc Additive Manufacturing

Magnus Brannbacka Henrik NOobauer Peter Jansson Lars-Erik Stridh
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Pulverbagssvetsning

Stromstyrka upp till 1600 A
Traddiameter pa 2,4 — 5,0 mm
Moijlighet till bandpasvetsning

Mojlighet att kombinera trad med
olika pulversammansattningar

Mojlighet att arbeta med flera tradar

« Twin
« Tandem
« |ICE

Svetslagen PA, PB och i vissa fall PC
HOgt insvetstal

1 Arbetsstycke

2 Elektrod

3 Svetspulver

4 Svetspulvertiliforsel
5 Smaita

6 Svetsgods

7 Stelnad slagg
8 Stromkalla K
9 Elektrodmatarverk
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S
Rotationssymmetri
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Fordelar med Submerged Arc Additive Manufacturing

« HOgt insvetstal (upp till 2 ton/dygn per maskin)
« Battre mekaniska egenskaper a&n smide och gjutgods
« Kaortare ledtider an smide och gjutgods

« Designfrinet
« Svalning
« Lag miljopaverkan jamfort med smide och gjutgods (hogt utbyte och optimerad process)

« Modjlighet att kombinera olika stalsorter
« Duktil kdrna och slitstark yta
« Styra mekaniska egenskaper

« Frihet att styra processparametrar
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Digitalisering

Simulering mikrostrukturutveckling baserat pa analys, varme/kylning

Processaterkoppling

Maskininlarning
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SAAM labs

Kristinehamns-Posten.

HEM NYHETER SPORT NOJE/KULTUR ASIKTER FAMIL|

B NARINGSLIV

Nytt foretag startar i
Kristinehamn : Saam AB

Enligt bolaget sjilva kommer deras verksamhet besta
i att "bedriva produktion av stalkomponenter till
verkstadsindustrin med hjalp av additiv
tillverkningsteknik och darmed férenlig verksamhet.”

Styrelseordférande dr Magnus Brannbacka, 46 ar.

Bolaget, som registrerades hos Bolagsverket den 5 december,
har sitt sate i Kristinehamn.

Saam AB har ett aktiekapital pa 25 000 kronor.
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Vad hander nu?

2023:
 Igangkdrning och produktion av komponenter till tva kunder
« Ev. forskningsprojekt med Sverim, HV och ESAB

« Utvecklingsprojekt med tva kunder modell ’jattestora”
* Rotationssymmetri

2024:
» Integrera WAAM fér kompletterande "finputsning”
 Ovriga former (utéver rotationssymmetri)

2025
« Uppskalning
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BLUE FUTURE
- A part of MVG

Lophjul
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SAAM AB | Sodermalmsgatan 2 | SE-681 40 Kristinehamn, Sverige | T: +46 (0)70 29 79 046 | E: magnus@burnhillengineering.com | Saamlabs.io
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